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T. XXXVII. — 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « La PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° 8597. Pourrait-on m'indiquer de 
bons livres sur les machines à travail- 
ler les tôles, presses d'emboutissage, 


presses de découpage, machines à plier 
la tôle, cisailles, machines à faire des 
bourdons et des bords, machines à cam- 


brer, courber, enrouler, cramponner la 
tôle M. M. 
N° 8598. Pourrait-on nous donner 


tous renseignements utiles sur les filiè- 
res pour presses d'extrusion ? M, M. 


N° 3509. Dans l'article paru dans le 
numéro de mai 1934 de la Revue « La 
Technique Moderne », il est question 
d'un duplicateur S.E.A., applicable à 
une fraiseuse Gambin 27. 

Pourrait-on nous indiquer le construc- 
teur de ce dispositif ? 


N° 8000. Nous avons remarqué 
dans la livraison de juillet 1953 de « La 
lratique des Industries Mécaniques », un 
ticle sur « le filetage à l'outil tour- 
nant ». 

Nous désirerions recevoir des rensei- 
gnements plus complets sur cette métho- 
de, et connaître l'adresse d’une usine dé 
li région parisienne. qui l'utilise ? 

M. 


N° Sbo1. Dans le numéro de juin 
10343 de « La Pratique des Industries 
Mécaniques », nous avons remarqué un 
rapportant à un appareil dé- 
nommé : « actionneur », construit par 
la Société Générale d'Equipements. 

Pourrait-on nous indiquer l'adresse de 
cette 


article se 


société ? 


Pourrait-on nous indiquer 
des ouvrages traitant du traitement 
thermique dérivé de la nitruration, et 
appelé « chapmanisation » ? 

Existe-t-il des maisons françaises qui 
utilisent ce procédé, ou qui seraient 
susceptibles de fournir le matériel pour 
l'application de ce traitement 


P. J. 


N° Sbo2. 


N° 8003. Pourrait-on nous indiquer 
le meilleur moyen d'isoler contre les ef- 


fets du froid une cuve contenant de 
l'eau ? 
Nous désirerions savoir 


1° Quel est le meilleur matériau à em- 
plover et en quelle épaisseur, le but à 
atteindre étant d'éviter le gel ? La cu- 
ve est disposée à l'étage supérieur d'un 
immeuble, dans une pièce non chauffée. 
2° Comment on peut isoler un 
duit d'eau de faible section, de manière 
à citer aussi tout risque de gel ? 


B. 


con- 


N° 8604. Pourrait-on nous donner 
quelques renseignements sur un produit 
appelé « Keratine », qui est utilisé dans 
les extincteurs ? Quelle est la formule 
chimique de ce produit ? 

Nous désireux d'avoir égale- 
ment des renseignements concernant l'ac- 
tion du Teepol sur les métaux ? 


M. 


serions 


N° Sbob. — Dans la Revue « La 
Technique Moderne » du mois de juin 
1954, à la page 235, nous relevons un 
article concernant des appareils de con- 
trôle présentés aux Foires de Paris et de 
Lyon par les Etablissements Saint-Cha- 
mond-Granat. 

Nous serions très désireux de connai- 
tre l'adresse de cette firme. 


Nous serions particulièrement désireux 
de savoir si cette firme a réalisé des dis- 
positifs d'enregistrement sur des régu- 
lateurs de température ou de niveau par 
voie pneumatique utilisés dans l'indus- 
trie chimique. 


N° 8607. — Pourrait-on me documen- 
ter sur le matériel nécessaire pour le 
dépannage et la petite réparation des 
pompes et injecteurs pour moteurs Die- 
sel marins ? 


N° 8608. — J'ai à découper, dans des 
bandes de caoutchouc de 1 mm d'’épais- 
seur, des rondelles de 20 mm de diamé- 
tre percées exactement au centre d'un 
trou de 3 mm de diamètre. 

Fourrait-on m'indiquer la méthode or- 
dinairement utilisée et, si possible, me 
fournir un schéma de l'outillage ? 


M. 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


Vous trouverez dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Re- 
cettes Pratiques de l'Atelier », une ré- 
ponse à votre question concernant l'é 
quilibrage d'un coulisseau, 


N S591. 


B. 


N° 8592. — Voici l'adresse du cons- 
tructeur du variateur électronique B.C. 
décrit dans la livraison de mai 1954 de 
la revue « La Technique Moderne » : 

Transformateurs B.C., 2, rue Edgar- 
Quinet, Puteaux (Seine). 

B. 
page IV) 


(Voir la suite 


machine. 


TICE FRANCO 


SUR DEMANDE 


CRE 


TOUT DE SUITE / 


puisque vous la paierez après! et ce d'autant plus aisément 
que vos pgiements échelonnés seront facilités par les rentrées 
supplémentaires que vous assurera la production de cette 


POUR VOS ACHATS A CREDIT 
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DIM 
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CYCLE AUTOMATIQUE 


ROUCHAUD LAMASSIAUDE 
_ 28, avenue Saint-Eloi - LIMOGES - FRANCE 


111 | 
fcône de broche: SA 40 | 
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- Vous avez déjà apprécié (ou vous désirez utiliser) les pos. 
sibilités incomparables de lo ‘tête GAMBIN ‘. 
- Deux modèles nettement différenciés s'offrent à vous. 
- Seule, une documentation détaillée peut vous permettre de 
fixer votre choix Réclamez-la. 
GAMBIN & Cie Société à Responsabilité Limitée au Capitol de 34.048.000 Fr. 
128, rue du Point-du Jour, Billancourt (Seine) - Tél.: MOL. 51-56 
Service commercial de vente à l'exportation - ALLIANCE DE CONSTRUCTEURS FRANÇAIS DE MACHINES-OUTILS - 16, Boulevard Flandrin - Paris 16° - Tél. : TRO. 26.45 
Réponses de nos abonnés /suite) formant un filetage gonique d'un pas de 
———— 14 mm à droite sur une bobine en fonte see 2 
N° 8594. — Nous ne connaissons pas "2 être Lee ri exécuté sur les tours J. P. 
de fabricants français de tubes télesco No 8596. — Voici l'adresse du cons- 


piques pour protection de vis-mère et de 
vis d'avance pour machines-outils. Par 
contre, nous pouvons vous indiquer que 
la Maison Dufour, Père, Fils et Cie (11, 
rue de l’Aspirant-Dargent, à Levallois- 
Perret (Seine) vend des « accordéons » 
de fabrication allemande. | À 


L'usinage d'une rainure 


Ces tours ont un dispositif à fileter 
qui donne l'avance du coulisseau sur 
traverse. En inclinant ce dernier, on fait 
un filetage conique. Le pas à monter 
dans la tête de cheval du filetage est 
de : 

V112 + 14° 


L'angle est donné par 


tructeur de l'hydrocopieur universel dé- 
crit dans la livraison de juin 1954 de 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques 

Ateliers François Corthals, S.A., 103, 
107, rue de Theux, Bruxelles (Belgi- 
que). 

R. B. 


LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.l., WHITWORTH et GAZ 


Demander brochure détail- 
lée indiquant gamme com- 
plète des profils pour tous 
peignes tangentiels standard 


Association de 
Constructeurs Britanniques 


de Machines-Outils 


169, Quai de Valmy, PARIS-Xe 
Nord 03-87, 14-15, 54.87 


Ne 8505. — : | 
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DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS 
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400 Cintres à l'heure ! 


sans équivalent 


Nombreuses références françaises, étrangères 


sera exposé à la Foire de Milan 


Nous vous invitons cordialement 


à assister aux démonstrations 


Décolleteurs, Boulonniers, 
Constructeurs de l'Industrie 


© aéronautique eo des chemins de fer 
© des moteurs o des chantiers navals 
e de l'automobile e de la machine-outil 


L'avenir, c'est le filet LAMINÉ 


Avec la tête à laminer système « FETTE », doublez la résitance de la matière filetée, 
économisez la matière en supprimant les copeaux, augmentez la précision des file- 
tages, supprimez le grippage, diminuez vos prix de revient. 

Résultats remarquables obtenus à l'Étranger et en France 


Le dernier perfectionnement dans les machines ——— 


BARTSCH 


avec dispositif de copiage 


En service : U. S. A., Allemagne, etc... 


Documentation fournie par : 


OFFICE GENERAL D'INSTALLATIONS DE MATÉRIEL 


(Dépt Machines-Outils) 
- PARIS GOBelins 00-11 


87, Avenue du Général Leclerc 
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ces électro-aimants 
ont déjà commandé 


15 millions de manœuvres 


et ils fonctionnent 


toujours à la cadence de 5.400 coups à l'heure 


Bien souvent le technicien hésite à faire appel à l'électro-aimant parce qu'il 


OCERP 18 


manque de documentation et de références sur les possibilités de marche 


de cet appareil 


Un électro-aimant soigneusement calculé et bien construit est pratique- 


ment indéréglable. Nous vous en donnons la preuve avec la photo ci-dessus. 


Ces deux appareilsen service depuis plusieurs années,ont déjà assuré sans 


aucune défaillance plus de 15 millions de manœuvres. Ils travaillent 


pendant 10 heures par jour à la cadence de 5.400 coups à l'heure et sont 


encore en parfait état. 


Un électro-aimant est un appareil sur lequel on peut compter … 


AVENUE ARISTIDE-BRIAND ET 1 RUE THALHEIMER 
. : ALESIA 60-60 
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| 
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le BALTOGRAPHE 120 - 35 mm. d'acier 
le BALTOGRAPHE 200 - 65 mm. d'acier 
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simplicité & 
maniabilité 
économie 

robustesse 


Balteau 


& 


RUE DE SERBIE LIÈGE BELGIQUE Â 


FOIRE DE MILAN — Stand 5617 — Hall 5 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés el de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur tous les 
ouvrages et publications techniques. 


Analyse matricielle des réseaux élec- 
triques, par P. Le Corbeiller, Ancien 
Elève de l'Ecole Polytechnique, Pro- 
[essor of general Education and 
applied Physics Harvard University. 
Traduit par G. Lehr, Ancien Elève 
de l'Ecole Polytechnique, Ingénieu: 
général de l'Air en retraite, Préface 
de l'édition française par A. Mau- 
duit, Directeur honoraire de l'Ecole 
nationale supérieure d'Electricité et 
de Mécanique de l'Université de 
Nancy. Une brochure format 14 x 22. 
de 124 pages et 49 figures. 1954. 
Prix : 960 fr. Dunod, éditeur. 


L'objet de ce petit livre est de fournir 
aux corps TC une introduction 
élémentaire à méthode de calcul des 
réseaux électriques fixes, due à Gabriel 
KRoN. 


Krox est l’auteur d’une méthode d’a- 
nalyse des machines électriques tournan- 
tes, dans laquelle une seule et même 
équation tensorielle s'applique à toute 
espèce de machine imaginable. C’est peut- 


être là le progrès le plus important ap- 
porté au calcul de la technologie élec- 
trique, depuis l'introduction des impé- 
dances par KENNELLY et STEINMETZ et de 
la méthode de la double réaction par An- 
dré BLONDEL. 


L'autgur a présenté la méthode de 
Kron tout à fait librement, de la façon 
dont il la comprend lui-même. Néan- 
moins, les formules fondamentales de 
chaque chapitre sont strictement celles 
de Kron. Cette présentation a le grand 
mérite de rendre le sujet plus clair et 
la méthode plus pratique. 


Ce livre intéressera donc tout d’abord 
tous ceux qui ont à traiter de calcul de 
réseaux électriques, que ce soit en élec- 
trotechnique générale, en matière de té- 
lécommunications ou dans le domaine si 
vaste des applications électroniques, ain- 
si que les ingénieurs désireux de se fami- 
liariser avec le calcul matriciel ou, sur 
un plan théorique plus élevé, d'aborder 
l’ensemble des travaux de KRoON ; ces pa- 
ges constituent une initiation claire et 
complète de ces travaux. 


Rabotage et mortaisage, par A. Slei- 
gert, Ingénieur A. et M., Professeur 
technique à l'E.N.L.A.M. de Châlons- 
sur-Marne, Un volume 16,5x25, 132 
pages, 124 figures et photos. Relié : 
1.100 fr. Editions Æyrolles. 

Dans cet ouvrage, l’auteur traite non 


seulement des raboteuses, mais égale- 
ment des étaux-limeurs et des mortai- 


seuses, dont les types les plus perfection- 
nés ont à peu près éliminé tous les an- 
ciens modèles nettement déclassés. Il en 
décrit les réalisations les plus modernes, 
mais aussi, par de nombreux exemples, 
il détermine leurs conditions d'emploi et 
les immenses possibilités qu'elles offrent 
pour l’usinage de pièces de dimensions 
et formes les plus variées. 

Ce livre s'adresse aux futurs ingénieurs 
et techniciens qui auront à choisir, ins- 
taller, perfectionner et utiliser ces diver- 
ses machines. 


Organisation industrielle, Tome I. Ini- 
liation, par A. Castell, Ingénieur A. 
et M., Directeur des Etudes au Collè- 
ge technique de Versailles. Un ou- 
vrage de 76 pages (18x22), avec 42 
figures et de très nombreux tableaux. 
Piix : 400 fr. Editions Desforges. 


Le tome I de cet ouvrage a pour but de 
rendre accessible à la majorité des tech- 
niciens l'étude des problèmes d’organisa- 
tion. L'auteur a su mettre en relief sous 
une forme simple, attrayante, très con- 
crète, les principes de l’organisation. 

Un deuxième but sera atteint par le 
tome II qui va paraître incessamment 
donner aux petites et moyennes entre- 
prises, en particulier, la possibilité de 
s'organiser par la mise en application 
progressive d’un plan spécialement étu- 
dié, très ef | et susceptible d’adap- 
tation immédiate. 


(Voir la suite page XIV) 
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LA PULVÉRISATION DES GRAISSES CONSISTANTES 
ET DES MATIÈRES PATEUSES 


CONSTITUÉ PAR 
* UN MOTEUR ELEC TRIQUE %cv cour ant lone 


# Un SURPRI SSEUR de 12 m3 à gras. 
# Un ÉPURATEUR d'air à turbinage 


* Un PS Un PISTOLET à basse pression type L F 


de 1/3 ou 2/35 de litre 


de 
PEINTURE PNEUMATIQUE 


A HAUTE ET BASSE PRESSION f 


PUL VÉRISE L LES GRAISSES ur” ET LES MATIÈRES PATEUSES 


Gnome - 


COUCHE UNIFORME 
# LADIDITÉ D'APPLICATION 
EMBOUTISSAGE . MACHINES -OUTII 


ENGRENAGES MATÉRIEL ROULANI 
MATÉRIEL DE MINES - FONDERIES TETE 


PROTECTION de toutes Pièces Méta iques 
PAR GRAISSES > GOUDRONS + MINIUM 
ENDUITS SPÉCIAUX 
POUR LES TRAVAUX IMPORTANTS 
D'APPLICATION DE GRAISSES ‘Se? 
OU DE PRODUITS ÉPAIS 


TE PULVÉRISATEUR" C spécial 


Peut ét être fourni avec pot sous pression d'une contenance de 30 litres « 

ÉTABLISSEMENTS 

180B"HA  VAIR 
PARIS, USSMANN WAGRAM :63-44 


1bl: i j Etude et utilisation des machines idée de faire figurer à côté du nom de 

graphie /suite À 

Biblio ns ( ) transfert, par P. BÉZIER. certaines substances leur formule déve- 
Etude et utilisation des machines à loppée, ce qui évite toutes ambiguités. 


QUELQUES 
APPLICATIONS 


MOTO-COMPRESSEUR 8.6.1 
GROUPE POUR : 

PEINTURE PNEUMATIQUE 
CONFLAGE STATION SERVICE 
tT TOUS USAGES DE L'AIR 

COMPRIMÉ 5401: 


La machine-outil, par A.-R. Métral. bointer et machines similaires, par M. L 3 

Professeur de mécanique au C.N.A.  CHaLver. Litesses critiques des arbres en rota- 
M. et à l'Ecole Nationale Supérieure Le tome VI est relatif à l’usinage par tion. Etude (héorique et méthodes de 
de l'Armement. Président du Svndi-  abrasion. 11 comporte les cinq études : calcul pratique, par Lucien Borel, In- 
cat général des Industries mécani- Outils abrasifs, par R. Lauroua et M. génieur E.P.U.L. Préface de M. Ro- 
ques et transformatrices Le Métaux.  TESSEYDRE. bert Mercier, Professeur à l'Ecole 
Ouvrages reliés de 19x28. Tome IIT : us ris le dressage des meules, Polytechnique de l'Université de Lau- 
Usinage par outils en rotation. 130 et leur utilisation ra- Un cm. 15? 

pages et 50 illustrations. Prix Fi 


pages, 96 fig. Prix : 5.900 fr. Tome  tionnelle, par S. Apamovicz. À Ft - 
suisses : 9,85. Editeur La Concorde, 


VI: Usinage par abrasion. 165 pa- Le rodage, par A. BaiLLy. 
ges, 113 fig. Prix : 2.500 fr. Dunod. Etude et utilisation des machines à Lausanne. 
éditeur, affûter, par A. PLu, Cet ouvrage opère la synthèse des tra- 
À Dictionnaire de ehimie Trilingue Fran-  subdivise en deux parties dans lesquel- 
; çais-Allemand-Anglais, par Jeun Fou- les l’auteur témoigne de vues personnel. 
Dans chacun des chapitres et sous la chier. Ingénie n Chef des Pou les et original 
plume de professeurs et d'ingénieurs émi- | < 
nents, le lecteur trouve, après un court dres, Ancien élève de l'Ecole Poly- La première partie débute par un ex- 
historique sur la machine étudiée, son technique, Licencié ès Sciences, et posé intuitif qui permet d'entrer ensuite 
anatomie cinématique, ses principes et Fernand Billet, Chevalier de la Lé- de plain-pied dans une étude théorique 
son fonctionnement dynamique, enfin et gion d'honneur, Ingénieur de l'Ecole du problème. Dans cette dernière, lau- 
surtout l'exposé des méthodes modernes Centrale des Arts et Manufactures, teur s'attache à expliquer l'essence du 
d'utilisation rationnelle, considérations Préface de M, le Professeur Pierre Phénomène à la lumière des théorèmes 
essentielles dans notre époque de recher- Jolibois, Professeur à l'Ecole natio-  F°METaUx de la mécanique. 
ches de haute productivité. nale supérieure des Mines, Membre La seconde partie est consacrée au cal- 
Le tome III, qui vient de paraître, de l'Institut. Prix : 4.500 fr. cul pratique des vitesses critiques. 
traite plus particulièrement de l’usinage Dans cette partie, l’auteur examine 
par outils en rotation. 11 comprend les . L'un des mérites importants de ce dic- successivement les différentes méthodes 
tionnaire est de contenir non seulement générales employées actuellement dans 


études suivantes 


Etude et utilisation des perceuses, par les termes de la chimie dans son essence, l'industrie pour le caleul pratique des 


es dans la pratique de € e Cchi- agde. écrit aves c “içi 
Etude et utilisation des  aléseuses- mique. 11 ee a Le les plus grands Cet ouvrage, écrit avec concision el 
fraiseuses, par B. Gardair. services aux ingénieurs du génie chimi- mir _ 9 avec plaisir par les spé- 
Etude et utilisation des fraiseuses, par que. aid e la question et apportera une 
G. HURÉ aide immédiate aux praticiens moins 
2. JRÉ. La disposition typographique, heureuse- entraînés. 
Les unités autonomes d’usinage et leur ment étudiée, rend le livre facile à con- = ' | 
(Voir la suite page XVI) 


utilisation rationnelle, par J. Lacroix. sulter. Les auteurs ont eu l'excellente 
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résistance 80 et 120 the 
pas METRIQUE ou WITHWORTH 


12 
à 37801m. TR 2 : 200 à 3.500 1m. 


7, Boulevard des Capucines, PARIS 2° 


ANE 1 M. NEePvEU-NIVELLE a abordé ces pro- divers. 
ibliographie /suile 1 
ap ) blèmes dans leur ensemble, en mettant Il tente de regrouper autour de quel- 
ax vente des produits industriels et  e7 œuvre les ressources que les techni- ques idées- ce les aspects les plus si- 
NI - snificatifs de la vie américaine et tout en 
d'équipement, var M. F. Nepveu-Ni- ques commerciales nouvelles mettent à la 8 É 
disposition des Entreprises de produc- faisant le point des données favorables, 
velle, Ingénieur des Arts et Manu- - d 
tion. d'expliquer par l’action raisonnée de 
factures, Président de la Commission Tous les chefs d'entreprises, directeurs l'homme, la haute productivité aux Etats- 
de Distribution du. Comité National et chefs de services commerciaux de ces Unis. | 
de l'Organisation Française, Préface industries le consulteront avec un fruit . Les méthodes et techniques de la ges- 
du comte Baruzv. Un volume 23x16. certain. tion scientifique des entreprises sont étu- 
140 pages Broché : 700 fr. : relié : diées en fonction des grandes idées aux- 
950 fr. En vente aux Edition d'Orga- Productivité aux U.S.A. Essai de syn- quelles elles semblent se rattacher. 
sin tion thèse, — Rapport de mission de pro- C'est ainsi par exemple que la recher- 
+ ductivité. format 21 x 27 sous couvet che scientifique, l'étude du marché, l'or- 


Sous le titre général « La vente des adric | aus Edi ganisation de la distribution sont reprises 
Produits Industriels », ce sont les pro- ure quadrichrome, de 72 pages. Edi-  Gans le chapitre expansion. Enfin, a été 
5 blèmes très importants de la prépara- té par la S.A.D.E.P. Prix : 500 fr. particulière ment souligné l'intérêt porté 
tion, de l’organisation et de la promotion Venant après beaucoup d’autres plus aux questions de formation et d’esprit de 
des ventes, des biens de production et spécialisés, ce rapport s'efforce de présen- coopération dont dépend pour une grande 
d'équipement destinés aux Entreprises ter le point de vue collectif de vingt part le maintien de la prospérité “natio- 
Industrielles qui se trouvent traités en Français de formation différente et exer- nale. Le 4 
détail dans cet ouvrage. çant leur activité dans des milieux très (Voir la suite pag» XVIII) 


AUTOGÈNE, OXY - ACÉTYLÉNIQUE 
OXY PROPANE ÉLECTRIQUE L'ARC 


CONSTRUCTEURS SPÉCIALISTES 
DE MATÉRIEL POUR SOUDURE 


PARI 26, BD RICHARD- LENOIR (XI) 
= MÉLÉPHONE : VOLTAIRE 49-43 SOCIÉTÉ A RESPONSABILITÉ LIMITÉE AU CAPITAL DE 48.000.000 DE FRS 


| OURS | 
URSs 
| E AV REV 
| DE PR POSIYER 
R2- 
» 
2 
A LA HAUTEUR DE VOTRE UNIQUE DE MATÉRIEL DE 
CONFIANCE. 
LILLE 6 &S,RUE DE ROUBAIX 
TÉLÉPHONE : 5329-29 


rotules et pièces diverses en bronze 
ou fer fritté 


2 


COUSSINETS “X” 
en plastique graphité 


3 


COUSSINETS 


en charbon, avec ou sans frette métallique 
+ pour hautes températures 


4 


*CALCAR"’, ou matière plastique, avec 
fourrure de caoutchouc 


COUSSINETS 


5 


GARNISSAGE 


de coussinets bronze, fer, alu, avec 
notre pâte autolubrifiante 
spéciale 


Documentation demande 
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MACHINE à TAILLER 
les ENGRENAGES 


PEUT TAILLER : 


ROUES DROITES 
ROUES HÉLICOIDALES 
ROUES TANGENTES 
jusqu'à 480 
module 5 


MICHEL 


AUTUN (S.-æ-L.) 


par FRAISE-MÈRE TM 40 M 


ARBRES CANNELÉS 


FACTEUR DE PRODUCTIVITÉ 


MACHINE A TAILLER 
LES ENGRENAGES 
TYPE T.M. 40 M 


Bibliographie (suite) 


Eléments de construction à l'usage de 
l'Ingénieur, par F. Bernard, Profes- 
seur de constructions à l'Ecole Na- 
tionale d'Arts et Métiers de Paris, et 
\.-L. Tourancheau, Professeur de 
constructions à l'Ecole Nationale 
d'Arts et Métiers de Paris et à l’Eco- 
le Normale Supérieure de l'Enseigne- 
ment Technique. Dunod, éditeur. 


l'établissement de projets de 
construction de machines, le technicien 
averti sait choisir très rapidement la 
bonne solution que lui dicte son expé- 
rience. Mais le jeune ingénieur manquant 
d'expérience, risque de tâtonner long- 
temps avant d'aboutir à une solution 
convenable. Pour l'aider, rien de mieux 
qu'une étude critique des bonnes cons- 
tructions sanctionnées par l'expérience 
industrielle. 

C'est là l’objet même du présent ou- 
vrage qui contient, pour chaque organe 
ou machine, une évaluation chiffrée au- 
tant que possible, des qualités méca- 
niques à rechercher, les schématisations 
nécessaires pour utiliser les formules de 
mécanique appliquée dans la détermina- 
tion des dimensions principales, les for- 
mules pratiques, sortes d’ éléments pro- 
portionnels, qui fixent les éléments se- 
condaires en fonction des dimensions 
principales, les formes et dispositions de 
pièces les plus avantageuses, pour satis- 
faire à des fonctions mécaniques élé- 
mentaires, une large utilisation des élé- 
ments normalisés de Ja construction (C. 


Pour 


N.M., B.N.A.) tant dans leurs formes que 
dans leurs dimensions. 

Cet 
nouveau 
des trois 
raître. 


10 tomes. - Un 
édition 
pa- 


ouvrage comporte 
tirage de la deuxième 
premiers tomes vient de 


Le tome I (de 132 pages et 279 figures 
Prix : 370 fr.) comprend les Généralités : 
Caractéristiques mécaniques des maté- 
riaux, Etude de quelques métaux de 
construction mécanique, Résistance des 
matériaux. Formules et coefficients di- 
vers, Etude des bâtis de machines et de 
leur lubrification. 


Le tome II (de 142 pages et 329 figu- 
res. Prix 380 fr.) étudie les + 0. 
simples de machines et les assemblages 
élémentaires (assemblages rigides avec 
articulations ou élastiques). 


Le tome III (de 156 pee et 268 figu- 
res. Prix : 430 fr. étudie les organes 
de transmission du mouvement circulai- 
re (1re partie : arbres, paliers, supports 
de paliers, accouplement d’arbres et em- 
brayages). 

Rappelons les titres des sept tomes sui- 
vants 


Tome IV : Organes de transmission du 


mouvement circulaire. (HI partie). Prix 
470 fr. 
Tome V : Transformation du mouve- 


ment circulaire continu en rectiligne al- 
ternatif et vice versa. Prix : 320 fr. 

Tome VI : Organes pour fluides. Prix : 
420 fr. 


Tome VII : Constructions métalliques, 


constructions en bois. Béton armé. Prix 
520 fr. 
Tome VIII : Appareils de levage et de 
manutention mécanique. Prix 600 fr. 
Tome IX : Production et utilisation de 
la vapeur. Prix : 610 fr. 


Tome X Moteurs à 
terne. Prix 420 fr. 


combustion in- 


Intégration du travailleur dan: l'entre- 
prise, — Rapport de Mission de Pro- 
ductivité, format 21x27, de 94 pages. 
illustré de photos, graphiques, ta- 
bleaux. Edité par la S.A.D.E.P. Prix: 
900 fr. 


La productivité est « payante » et doit 
profiter à tous, employeurs, salariés, 
consommateurs. En ce qui concerne les 
techniques évoquées dans ce rapport, la 
forme même des réalisations semble 
moins intéressante que le souci profond 
auquel elles correspondent : désir d'asso- 
cier les travailleurs à la solution des 
problèmes auxquels ils sont directement 
intéressés — souci d'apporter un élément 
de € respect humain » permettant, quels 
que soient les impératifs de la produc- 
tion, un épanouissement de toutes les 
possibilités de l'individu. 


Le grand enseignement qui se dégage 
de ce rapport est que les « relations hu- 
maines » ne s’improvisent pas plus qu’el- 
les ne se transposent, sans une adhésion 
consciente et fondamentale qui implique 
en réalité beaucoup plus qu’une simple 
« politique » dans l’entreprise. 


| 
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Le meilleur rendement 
avec un effort minimum 


Machines semi-automatiques  Cintrage parfait: 
exempt de plis. Service sous un effort minimum; 
permettant un meilleur rendement Notre program- 
me de construction embrasse tous les différents mo- 
dètes de machines à cintrer, depuis le cintrage à la 
main jusqu'aux machines automatiques 


ÉTABLISSEMENTS } BANNING, A.G HAMM EN WESIPHALIE 
Représentation française : Marcel AMIOT, Monéteau (Yonne) 


BANNING 


4° Exposit. internat de la Mochine-Outil à Milan. Holl 10. Siond 10 504 


Société Mécanique et Electrique du Rhône 


25 - 31,quai Perrache 
LYON 


F klin 45-88 
95:87 


Avec une SCRIPTA: 
vous gravez toutes 
pièces, quelle que 
soit leur forme, en 
creux,en relief ; sur pla- 
que, cylindre oucône ; 
ainsiquetoutes 
matières : même l'acier 
trempé et verre. 


La SCRIPTA SR 54, à pantographe reglable, 
et de reproduire tous textes ou dessins à 
dimensions diffcrentes. Sans appren- 
tissage, on grave comme on écrit - 3 à 
4 secondes par caractère. Vos gra- 
vures n'auront jamais coûté un 
4 prix si dérisoire. Même dans un 
atelier modeste, la SCRIPTA 
peut s'amortiren moins 
d'un an ! 


Demandez, dès aujour- 
d'hui le catalogue com- 
let sur ln SCRIPTA 
R 54. Vous verrez 
tout de suite que cette 
machine peut vous 
économiser pas 
mal d'argent. 


7, PASSAGE  TURQUETIL (NATION), PARIS-11”. ROQ. 29-21 25-50 


du moteur électrique industriel 
| TRIPHASÉ ET MONOPHASÉ À : 
MOTEURS ELECTRIQUES | 
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LES TOURS AUTOMATIQUES \ 


7, 6 BROCHES 


A 


= 
° 


TOURS AUTOMATIQUES MULTIBROCHES À BA NS - ALÉSEUSES DE PRÉCISION 


NEW-BRITAIN 


LA PRÉCISION PERMANENTE 
SPÉCIALISTE DES MACHINES DE GRANDE PRODUCTION 


AMTEC-FRANCE 


Agent exclusif 


PULLS IUT ES AMIEC-FRANCE - 14 et 16, Rue Montcalm, PARIS 18 - ORN. 62-05 + 


Exposition Européenne de la Machine-Outil de Milan 
Stands 4.909 - 4.801, HALL 4. 


XX — 
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New-Britain Gridiey Machine Division, New-Britain, Conn.(U.S.A.) 
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TALABOT 


qui, par leur union, ont réalisé la plus grande concen- 
tration européenne spécialisée dans la fabrication 
des limes de mécanique et d'affutage, viennent de 
conclure avec À 


VALLORBE 


spécialiste mondial de la lime de précision, une 


la gamme complète des limes 


dans une qualité de classe internationale. 


RAPES » LIMES À SCIES * LIM 


SERVICE DE VENTE EN COMMUN : FORGES ET AGIÉRIES DU SAUT DU TARN - SAINT-JUERY (TARN) 


alliance qui met à la disposition de l’industrie française \ 
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Des aujourd Hur GARANTIT LE MICRON 
vous pouvez trouver en (Gucl) DANS LA MESURE ET DANS L'USINAGE AUTOMATIQUE 
les principales dimensions de ; DE PAR SON PRINCIPE 


dont vous avez besoin 


TUBES POUR USAGES MÉCANIQUES 


TUBES FINIS À CHAUD TUBES DE CISION CALIBRÉS FROID 


Supprime 
LES REBUTS DANS 
L'USINAGE 


lé 
DANS LE CONTROLE ET DANS LA COMMA 
AUTOMATIQUE DES MACHINES OUT AE 


(Plus de 1500 a en fonction 
en FRANCE - ANGLETERRE - ALLEMAGNE 


BENELUX - ITALIE - SUISSE - U.S.A. 
DANS TOUTES LES INDUSTRIES SEL 


SIÈGE SOCIAL : 6, RUE DARU - PARIS (8°) . CAR. 03-60 Re : TÉL LAB. CE 
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CATALOGUE GÉNÉRAL SUR DEMANDE 


BARRE SINUS 


PLATEAU SINUS 


TAILLE MEULE SINUS 


LA PETITE MÉCANIQUE DE PRÉCISION 


2, rue d'Arcueil, PARIS 14° - Tél. GOB 90-57 


Re, y SA GAMME SINOR 


RAPPORTEUR SINUS COFFRET SINUS COSINUS 
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PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 
MECANIQUES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 
Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LEVY ##, Ingénieur des Arts et Manulactures 


COMITÉ DE RÉDACTION 


J. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O. # Directeur général de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD, Ingénieur C. N. À. M.;: Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS, Docteur ès-sciences chargé de cours à l’Institut de Chimie de Caen : Directeur du 
Centre d'Etude des Matières plastiques. 

A. DUMAS, *# Ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur g*! de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 
nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 

FIEUX, O. # Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ;: Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 

A. FOUILLE, Ingénieur I. E. G.; Licencié ès-sciences ; Professeur d'électrotechnique dans les 
Ecoles Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole 
Centrale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S. N. C. F. 

M. EDOUARD-LAMBERT, O. # Anc. Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers: Ancien Chef de Service d'Outillage ; Professeur 
technique des Ecoles d'Arts et Métiers. 

LEROY, Ingénieur E. P. C. I. ; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure. 

A. LE THOMAS, O # Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie 
Maritime ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 

A. R. METRAL, O. # Professeur de Mécanique au Conservatoire National des Arts et Métiers et 
à l'Ecole Nat. Sup. de l'Armement ; Président du Syndicat Général des Industries Méca. 
niques et transformatrices des Métaux. 

P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'Information du Chrome Dur. 

P. NASLIN, Ingénieur Militaire de l'Armement. 

P. NICOLAU, O. % Ingénieur Général de l'° Classe des Fabrications d'Armement ; anc. Dir! 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l’Armement ; Directeur de l'Institut Supérieur 
des Matériaux et de la Construction Mécanique. 

J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur en chef de la Société Anonyme des 
anciens Etablissements Ch. Berthiez. 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S. N. C. F. 

V. POMPER, Ingénieur E. P. V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 

A. SOURDILLON, % Ingénieur des Arts et Manufactures ; Maître de Conférences de Métallur- 
gie et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 
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se : LAVÉLANET. LIMOGES, LYON, NANCY, NANTES, ORAN, ROUBAIX, SAINT-ÉTIENNE, THIERS, TUNIS. 


Les procédés spéciaux que 
nous appliquons au cours de 
l'usinage et du traitement 
thermique assurent à nos 
fraises scies des qualités 
de coupe et de résistance 
exceptionnelles. 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


S.A.R.L. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


ROQ. 70-14 et 70.15 


-slalilisé- 


30 à 38, RUE RAMUS, PARIS XX"”° 
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T. XXXVII 
La quatrième Exposition européenne de la Machine-Outil 
par M. Felce BOELLA 
Ingénieur à la société Fiat 
11 Vice-Commissaire dirigeant de la IV* Exposition européenne de la Machine-Outil 
(p. 259) 
Le matériel présenté à l'Exposition 
{à suivre) 
Somua (p. 281) — Société alsacienne de Construction française de machines-outils de précision M. O.P.C. O. 
(p. 295). — Roilet (p. 295). Spiertz (p. 296). — Massey 


mécanique (p. 282). — Ernault-Batignolles (p. 284). — 
Cazeneuve (p. 286). — Tavannes (p. 286). Rouchaud 
(p. 286). — Gambin (p. 287). — P. Huré (p. 287). — Sté 
d'Applications Générales d'Electricité et de Mécanique 
(p. 288). — Adock and Shipley (p. 288). — Aviation 
Michel (p. 289). — G.S.P. (p. 290). — Deragne (p. 292) 
— Cornac (p. 292). — Moteurs Constan (p. 293). — Ce. 
ruti (p. 293). — Gendron Frères (p. 293). — Compagnie 
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La quatrième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


MILAN, 14-23 SEPTEMBRE 1954 


Les Expositions européennes de la Machine-Outil 
doivent être examinées sous le double aspect de leur 
utilité. Un de ces aspects réside dans la collaboration 
de l'industrie européenne qui est fondée sur l'ini- 
tiative privée indépendamment des accords et traités 
officiels élaborés ou à élaborer. L'autre aspect 2°! 
celui de l'efficience d'un important marché interna- 
tional pour une production spécialisés, laquelle, étant 
l'élément de base de l'industrie moderne, trouve 
précisément dans ce marché le milieu apte à fare 


connaître ses développements techniques et stimuler 
le progrès de la production. 


Qu'une collaboration active et spontanée entre les 
industries européennes soit possible, ces Expositions 
de la Machine-Outil l'ont amplement démontré. Nous 
en sommes désormais à la quatrième année et nous 
avons acquis un2 maturité et une expérience qui 
ont renforcé et étendu l'idée de collaboration in- 
dustrielle européenne. Un grand chemin a donc été 
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parcouru et il dépend maintenant de la compréhen- 
sion des hommes de gouvernement de tirer les 
conclusions des résultats atteints. 


Dès leur origine, les Expositions européennes de 
la Machine-Outil ont eu des répercussions sur tous 
les continents et l'on peut aujourd'hui affirmer que 
sans aucun doute elles suscitent un vif intérêt dans 
le monde entier. 


À côté des exposants européens, l'industriz d2s 
Etats-Unis participe, pour la deuxième fois déjà, à 
ces présentations internationales d'ensemble, vers les- 
quelles se portent désormais les regards attentifs des 
techniciens et des spécialistes de pays asiatiques et 
africains et de la lointaine Australie. C'est de cette 
possibilité de collaboration internationale que l'on 
peut juger de l'utilité de ces Expositions en tant qe 
marchés d'un secteur spécialisé et comme miroir de 
l'évolution de la technique industrielle ; celle de 1954 
qui aura lieu à Milan le démontrera certainement 
bien que, pour l'instant, on ne puisse émettre que 
des considérations de caractère général sur son orga- 
nisation et ses réalisations. 


L'Exposition de Paris en 1951 comprenait 852 par- 
ticipants installés sur 25672 mètres carrés. Celle de 
Hanovre en 1952 pour un même nombre de parti- 


cipamis, nécessitait : 36 200 mètres carrés. Il est à 
noter que, pour ces deux manifestations, l'industrie 
nationale avait fourni une contribution prépondé- 
rante : 459 constructeurs français à Paris et 621 
constructeurs allemands à Hanovre, soit 55,47 , et 
74,90 + du nombre total des participants. 


Par contre, à l'Exposition de Bruxelles en 1953, 
l'industrie belge ne pouvant disposer de contingents 
nationaux analogues aux français, aux allemands, le 
nombre des exposants se limita à 769 pour une 
superficie d'environ 32 200 mètres carrés. 


L'Exposition européenne de la Machine-Outil de 
1954 à Milan couvrira 40 000 mètres carrés de stands 
avec 856 participants, sans bénéficier d'une contri- 
bution numérique particulière des constructeurs ita- 
liens qui représentent seulement 28 vo du nombre des 
exposants. Ce dernier point fait ressortir toute l'im- 
portance que prennent ces Expositions européennes 
en dehors même de l'apport massif de l'industrie 
du pays organisateur. 


Le fait qu'à Milan, avec plus de 40000 mètres 
carrés de stands, on ait dépassé la surface couverte 
au cours des précédentes manifestations amène à 


d'autres considérations : l'augmentation de l'espace 
d'exposition peut être liée en partie à des raisons 
de prestige, qui poussent de nombreuses entreprises 
à se présenter avec un certain luxe ; mais cela doit 
être attribué, pour la plus grandz part, à la volonté 
de l'exposant de créer ur2 ambiance favorable à la 
présentation d2 sa production. 


À la base d2 cet esprit d2 raffinement et d'ému- 
lation, qui améliore esthétiquement et techniquement 
la présentation de la machine, on trouve un des 
résultats éducatifs obtenus par ces Expositions eu- 
ropéennes. 


Les éléments ne sunt pas encor: assez nombreux 
pour une évaluation qualitative de cette présenta- 
tion d'ensemble et, d'autre part, les quatre groupes 
de classification (machinzs travaillant par enlèvement 
de copeaux, machines à abraser, machines travail- 
lant par déformation, accessoires) comptent tant d'ex- 
posants qu'un examen attentif est nécessaire pour 
pouvoir en discerner les aspects les plus intéressants. 


Le groupe le plus nombreux est celui des machi- 
nes travaillant par enlèvement de copeaux ; dans ce 
groupe sont représentés les constructeurs de pres- 
que tous les pays participants, avec une préférence 
pour les catégories des machines lourdes (34 expo- 
sants), des tours (107 exposants), des fraiseuses (79 
exposants) et des aléseuses (27 exposants). L'Alle- 
magne et l'Italie sont présentes dans tous les sec- 
teurs, sans exception ; la France, outre sa participation 
au groupe déjà cité, se met en évidence dans celui 
des machines travaillant par déformation et dans 
celui des accessoires ; l'Angleterre, la Suède et la 
Suisse, au contraire, donnent la préférence aux ma- 
chines pour le travail des engrenages et aux instru- 
ments de mesure et de contrôle. 


Il est certain que les nouveautés intéressantes ne 
manqueront pas parmi une production si variée et 
et que les machines à signaler à l'attention des spé- 
cialistes seront nombreuses. 


Nous en reparlerons lorsqu'il sera possible de tirer 
les conclusions de la 4° Exposition européenne de la 
Machine-Outil, à laquelle, en attendant, — en tant 
que partie en cause — nous souhaitons le plus 
grand succès. 

FELICE BOELLA 
Ingénieur à la Société Fiat 
Vice-Commissaire dirigeant 


de la IVe Exposition européenne 
de la Machine-Outil. 
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RÉSISTANCE DES MATÉRIAUX 


La photoélasticimétrie 


Exemples d'application 


(à suive) 


Dans un article publié par La Pratique des Industries Mécaniques il y a quelques années, M. A. Kammerer, 
Professeur à l'Ecole Centrale des Arts e{ Manufactures, Ingénieur à la S.N.C.F., et J. Canal, Ingénieur E.S.P.C., ont 
décrit un certain nombre d'essais destinés à illustrer l'exposé des différentes méthodes utilisées en photoélasticimétrie (1). 


Dans celle nouvelle étude, les auteurs donnent quelques autres intéressants exemples, choisis parmi les éludes effectuées 
au Laboratoire de la S.N.C.F. et concernant soil des pièces mécaniques, soit des constructions en béton. Ces exemples mettent en 
évidence les possibilités offertes par la pholoélasticimétrie classique et les renseignements que l'on peut tirer de ces recherches. 


Le présent article comporte une suile, qui paraîtra dans notre prochaine livraison. 


1. — ETUDE DES TETES DE BOULONS la contrainte d'extension maximum qui se trouve à 
159 dans l’arrondi : n, en B et la contrainte de compres- 
Le but de l'étude était de préciser l'importance de la sion : n4- en B' sur le contour supérieur de la tête au 
contrainte maximum produite au raccordement du COTPS droit de la section dangereuse. 
du boulon avec la tête en fonction de la forme de celle-ci. x 


Le calcul de cette contrainte est impossible, elle est cepen- L 
dant très importante, lorsque les boulons sont soumis ei. 
à des forces variant périodiquement entre deux valeurs — | 
extrêmes (fatigue); dans ce cas, en effet, l'adaptation É 
ne se produit pas et des fissurations suivies de ruptures : 
peuvent s'’amorcer dans les sections de raccordement | 


du corps à la tête, comme on en observe également dans 
le fond des filets de la partie filetée. 


Les expériences ont porté sur des boulons de diamètre Fr. 1. — Sché- 


24 mm dont la tête repose par toute sa surface sur la pièce ma d’une coupe 
comportant l’alésage de diamètre 27 mm. diamétrale d'un 
boulon de 24 mm 


de diamètre. 


On a considéré des modèles plans en plexiglas photo- 
élastique de 10 mm d'épaisseur dont la forme est carac- 
térisée par les rapports 


î de la hauteur de la tête à la largeur de la uige. 


î de la longueur de la tête à la largeur de la tige. 


r 


du rayon du congé de raccordement entre la tête el 


d 
la tige à la largeur de celle-ci (voir la fig. 1). 
On a fait varier ces rapports dans de larges limites La figure 2 représente les variations des rapports 
afin de mettre clairement en évidence l'influence de la } 
forme sur les contraintes maxima ; on a choisi : . et 7 fonction de 1 et de 7 3 étant égal à 
1 (4 
h 
0,4 <= < 1,5 : 1,4 : 
d d 24 16 


En appelant n la contrainte d'extension uniforme dans 
la tige de largeur 24 mm, on a mesuré expérimentalement 


h . np 
On voit que i étant constant, augmente avec 
€ n 


(1) Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXIIL, n 6 - pour les petites valeurs de =: il diminue au contraire 
(juin 1950) p. 179 et n° 8 (août 1950) p. 247. d d 
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lorsque - croît, quand - est supérieur à 1. — semble 
d d n 


tendre vers une même valeur, voisine de 8, quel que soil ï 


Jour 1. — diminue toujours quand = décroit et 
n d 


d 


1, quel que soit —- 


d 


tend vers zéro pour — = 
€ 


n 
| 
10 
| 
2 
| | | 
| | 
Z | 


F1G. 2. Variations 
nB nB 

de et — pour 
n n 

r 


1 
— en fonction 
d 16 


Lil LL LI 
| | L 1 
0 — 
150° d 
100 
| 
CITINN | 069 
| | | 
| | | 
| | 1 | | | 
++ 
il | | 
| | | | | | 
| | 
ZE PIMW4180 
On a marqué par un point les valeurs de —— et — 
n n 
correspondant au boulon normalisé (1 37,61 mm, 


h — 16,57 mm). 


La contrainte de flexion théorique, qui est une com- 
pression en 3" sur le contour supérieur de la tête est égale à : 


— 4 r) 


n 


calculée 

d' étant le diamètre de l'alésage dans le modèle de section 
rectangulaire. 

Cette valeur est identique à celle qui est mesurée expé- 

rimentalement. La contrainte calculée de la même façon 

en B est une extension : n3 — | ng-| tandis que la valeur 


mesurée est : K 
? 
20 “+ Liu 
K | \ 
\ 
\ 
FiG. 3. — Variations L \ h 
le K = for 
= I0NC- 
10 ] \ \ | 
tion de et de \ 
€ € 
L \ \ 
-100 
N 
\ 
\N 
040 
| 
+ 
| 
1 


Les coeflicients de surtension ÆX correspondent aux 


h 
différentes valeurs de 1 et de g © qui permet de cons- 
(2 (2 


h 
truire les abaques de la figure 3 en fonction de à et de 


j où le point marqué correspond au boulon normalisé. 


Application aux boulons réels 


Les boulons réels étant de révolution, on peut, en négli- 
geant les contraintes normales tangentes aux cercles dont 
les centres sont sur l'axe, calculer la contrainte maximum 
de flexion théorique : n3: en B" sur le contour supérieur 
de la tête, au droit de la section d'appui du boulon. 

D étant le diamètre extérieur de la tête supposée 
cylindrique, d le diamètre de la tige, d’ celui de l’alésage 
et »n la contrainte de traction uniforme dans la tige, on a : 
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d: (e + Dd' + 3 d 6 r) 


4 d+2r 


A partir de cette valeur, on peut calculer approxima 
tivement la contrainte maximum de traction au raccor 
dement de la tête et de la tige, en multipliant la contraint 
ns: ainsi calculée, par le coefficient X correspondant des 
abaques de la figure 3. On a marqué par un point la valeur 
de X relative au boulon normalisé. 


D'autres essais photoélasticimétriques ont également 


montré que la forme de boulon la meilleure est celle dont 
le corps comporte une partie de diamètre plus faibk 


1: 37.61 


4. — Sché 
ma d’une coupe 
diamétrale d’un 
boulon de 24 mm 
de diamètre avec 
une partie de 21 
de diamètre, 


| 
| 
| 
| 
L 


PIM1480 


= 24 | 
2.2? 


(21 mm au lieu de 24 mm): l'avantage réel de cette forme 
est qu'elle permet de prévoir un arrondi plus grand, 
par exemple de rayon : 3 mm (fig. 4). 


Le coeflicient de surtension X diminue comme l'indi- 
quent les abaques de la figure 5 correspondant à la 


16,57 
valeur : - 
d 24 


la tige de diamètre 21 mm doit avoir une longueur au 
moins égale au quart du plus grand diamètre de la tige 
(24 mm). 


du boulon normalisé ; la partie de 


En service, le boulon ne reste pas forcément centré 
dans l’alésage ; une étude de l'excentrement du corps du 
boulon a montré que la contrainte maximum augmente 
de 15 *, environ pour le boulon normalisé, du côté où 
le contour du corps vient en contact avec le contour de 
l'alésage. 

D'autres essais ont permis de déterminer les coflicients 
correspondant à un boulon dont la tête ne toucherait 
l'appui que suivant la circonférence extérieure C, la face 
inférieure de cette tête ayant une forme tronconique de 


1 
pente T0 : dans ce cas, pour le boulon réel : 


Ilculé 3 d (D d 2r) 
n,- calculée 
D d 2 r\: 


{ (d + 2r) (h 
16.57 _ 0.69 
K 
t 


5. — Variations 


n 
de K — pour 
ng 


h 
à = 0,69 (boulon 


normalisé) en fonc- 


r 
tion de î et de -, 


ne) °7 


32 67 

Les coeflicients Æ correspondants sont un peu plus 
faibles que ceux de la figure 3. 


IL. ROULEMENTS A ROULEAUX 


L'étude photoélasticimétrique d'un ensemble formé 
par une boîte contenant un roulement à rouleaux trans- 
mettant une force radiale, depuis le corps de boîte jusqu'à 
un axe sur lequel il est fixé, a été réalisée de la manière 
suivante : 

Un modèle en plexiglas photoélastique d'épaisseur 


uniforme 10 mm figure une coupe à l'échelle 1 d'un 


roulement à 17 rouleaux, monté dans une boîte d'’essieu. 


La figure 6 représente ce modèle, dans lequel les jeux 
et les serrages sont les mêmes que dans le roulement réel ; 
la force P appliquée au modèle et produite par la défor- 
mation d'un cadre métallique est transmise par l'inter- 
médiaire de bielles à un axe métallique placé au centre 
du disque figurant la fusée ; la valeur de P est mesurée 
à l'aide d'un extensomètre à variation de résistance 


| 
| 
| 157-3761 | 
— 
| 200 { | 
| | 
| | 
| | 
| | | 
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électrique (strain-gage) collé sur une éprouvette métal- Le roulement étudié comportant dix-sept rouleaux, 
lique transmettant P du cadre aux bielles et à la fusée; l'écart entre deux rouleaux consécutifs est égal à 21° 10; 
cette éprouvette est visible en À sur la photographie. 


+ \ 


à 


À 
\ 
\ 
\ 
6. Pho \ 
tographie du mo \ 
dèle et du dispo- \ 
sitif de charge. \ 
\ 
+| 
Fic. 7. Variations des contraintes le long des contours de la 
1 
bague dans le cas du frettage seul ; serrage : 10 


Pour que les déformations élastiques des différents dans ces conditions, la figure 9 représente, en fonction de 
cléments du modéle soient les mêmes que dans la realite, 
les lois de similitude montrent que les 
contraintes, c dans la pièce et c’ dans 
le modèle, doivent être dans le même 
rapport que les modules d'élasticité 
E et E' des matières qui les cons- 
tituent, soit : l'acier et le plexiglas ; 
on peut admettre sensiblement 


‘angle x que fait le diamètre passant par l'axe du rou- 


or 
E 
— 70 d'où : — — 70, 
E 

A titre d'exemple, la figure 7 repré- 
sente la variation des contraintes prin- 
cipales en kg/mm' pour le roulement 
réel en acier, le long des contours de 
la bague intérieure frettée, sous l’ac- 
tion de ce rettage seul, tandis que les 
figures 8 a et b donnent, pour une char- 
ge P égale à 3 tonnes, appliquée au rou- 
lement réel, la répartition des contrain- 
tes le long des contours des bagues 
et les isochromes lorsque la charge P 
est à l'aplomb d'un rouleau: ce der- 
nier transmet 43,5 °, de la charge, les 
deux suivants, situés de part et d’au- 
tre de celui-ci, 23,5 °;, et chacun des 
deux autres, 6 %, ; il y a donc en tout PIM1480 
cinq rouleaux intéressés par la charge. 


FiG. 8 a. Variations des contraintes le long des contours de la bague 

Si P est appliquée entre deux rou- dans le cas du frettage et d’une charge de 3 tonnes au droit d’un rouleau. 
leaux, chacun d'eux reçoit 34,5 de 

la charge, les deux suivants, de part et d'autre de ceux-  leau avec la ligne d'action de P, le pourcentage de cette 
ci, 17 %, et chacun des deux suivants 3 °;. charge transmise par le rouleau. 
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Surface intérieure de la bague intérieure Lorsque le point considéré A se trouve sur la verticale 
de P en même temps qu'un rouleau, les trois contraintes 
Elle est en contact avec l'axe, en un point de « principales deviennent 


surface éloignée de la verticale de P ; il existe, par suit 


17,5 kg/mm', 11,2 kg/mm\, 
+ 1,9 kg/mm° 


Contr. 
+,3.45 tangent. 


F1G6. 8 b. -— Photographie des isochromes FiG. 10, — Représentation dans le plan de Mohr 
correspondant au cas de charge de la figure 8 a. de l’état de contrainte de la surface intérieure de la bague intérieure 


du frettage de la bague, une contrainte de traction -, représentées en traits mixtes dans le plan de Mohr 
égale à: + 14,5 kgmm? parallèle au bord, une com- (fig. 10). Ces trois contraintes ne changent pas de signe 
pression =, de —— 3 kg/mm® orthogonale à celle-ci et au cours d'un tour de l'axe ; d'autre part, le « gradient 


F1iG. 9. — Pourcentage de la 
charge P transmise par un rouleau | 


en fonction de l'angle fixant sa 


—.. 


parallèlement à l'axe : 3, 0,3 (5: + 52) L 3,45 kg/mm', des contraintes est faible au voisinage de A; on peut 
0,3 étant la valeur du coeflicient de Poisson. donc comparer le diamètre du plus grand cercle de Mohr 


Cet état de contraintes est représenté en traits pl ns qui oscille entre 17,9 et 28,1 kg mm à la courbe (y) 
dans le plan de Mohr (fig. 10). limite de traction-compression pour l'acier considéré 
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(fig. 11) : Le point figuratif de l’état des contraintes 
oscillant entre les points : À, À, doit rester à l'intérieur 
de (y). 


+50 ; 
F4 4 
+30 
7 
0_| Q Valeurs 
| | F moyennes 
-10 | F4 | 
| 
| | 
à | 
|_"D, 
_20! 
-80)_F, 
90 le, (6) 


pa @o *2 30 20 10-O+10 20 30 40 50 60 70 


- Diagramme d'endurance pour les différents éléments 
du roulement. 


Fic. 11. 


Surface extérieure de la bague intérieure 


Considérons un point D de cette surface se trouvant 
au contact d’un rouleau, à l’aplomb de la charge P: à 
ce moment D est le centre de la surface de contact, la 
charge transmise par le rouleau étant 0,435 P. L'essieu 
tournant, D vient ensuite entre deux rouleaux et les 
contraintes y deviennent celles du frettage: lorsque 
l'essieu a tourné d’un angle de 37020’ (l'angle entre les 
rayons passant par les centres de rouleaux consécutifs 
3600 
étant * M 21911’) le point D se trouve de nouveau 
en face d’un rouleau qui transmettra une charge donnée 
par le graphique de la figure 9 pour : x — 379 20 soit : 
0,13 P environ. La rotation continuant, D est de nouveau 
soumis au frettage seul, puis, pour : &x — 749 40, les 
contraintes sont celles du contact avec un rouleau, mais, 
d’après la figure 9, la charge est nulle car x => 60e, 


Quand œ — 9 x (370 20’) — 3369, D sera de nouveau 
en face d’un rouleau soumis à une charge égale à 0,24 P 
(voir fig. 9, avec & — 3600 — 3360 — 240), 


Si &æ — 10 x (370 20’) — 3739 20’ — 3600 + 130 20/, 
le rouleau situé en face de D transmet une charge égale 


k Charge P>= 


40 


ol 1 x 


a PIM1480 


F1iG6. 12. — Pourcentage de la charge transmise pour un point de 
la surface du rouleau en fonction de l’angle fixant la position de 
l'arbre. 


à 0,34 P. La figure 12 représente en fonction de l'angle 
de rotation de l’essieu, les charges successives appliquées 
au point D. 


À chaque tour, D vient en coïn-idence avec un rouleau 
dont la charge est comprise entre 30 %, de P (cas où le 
rouleau qui touche la couronne intérieure en D corres- 
pond à un angle sur la figure 9 égal à 370 20’ — 2 x 189 40) 
et 43,5 % de P (lorsque cet angle est nul). 


Les contraintes en 2) subissent donc des variations qui 
ne sont pas rigoureusement périodiques et qui comptent, 
à chaque tour d’essieu, trois maxima de valeurs différentes, 
dont le plus grand correspond à une charge comprise 
entre 30 et 43,5 % de P. 

Ces groupes de maxima étant séparés par de longues 
périodes où les contraintes sont celles du frettage, l’état 
des contraintes en D est, si l’on admet qu'à chaque tour 
le maximum correspond à 0,435 P : 

— Radialement : — 133 kg/mm.. 

121 kg/mm’. 

76 kg/mm’, 


— Tangentiellement 

— Parallèlement à l'axe : 

le frettage seul provoquant en ce point des contraintes : 
- Radialement : nulle. 

- Tangentiellement : + 11,5 kg/mm. 


- parallèlement à l'axe : nulle. 


Dans le plan de Mohr (fig. 13) on voit que, lorsque le 
point D quitte un rouleau, les contraintes de compression 
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diminuent pour s'annuler (radialement) ou devenir posi- 
tives, c'est-à-dire des tractions (tangentiellement). 


Contraintes 
tangentielles 


Ca=+115 


Contraintes 
— 
normales 


Gr 


PIM1480 


F16. 13. — Représentation dans le plan de Mohr de l’état de 
contrainte en un point de la surface extérieure de la bague intérieure. 


Nous comparerons donc les diamètres des cercles de 
Mohr extrêmes 57 et 11,5 à la limite correspondant à une 
97 + 11,5 
contrainte alternée de valeur moyenne : ms 


— — 22,7 ; le point figuratif se déplace sur le segment D), D, 


de la figure 11. 

L'état élastique au voisinage du contact d'un rouleau 
avec la couronne est loin d’être un état uniforme, le gra- 
dient des contraintes y étant très grand. 


L'amplitude permise autour de la valeur moyenne 
peut, en l'absence de renseignements plus précis, être 
comparée à la limite de flexion alternée (courbe 3 de la 
figure 11). 


“| 

O Contraintes 

1 normales 

PIM1480 


F16. 14. — Représentation dans le plan de Mohr de l’état de 
contrainte en un point de la bague intérieure où la différence des 
contraintes maxima prend la valeur maximum. 


situé sur le 


la 


Si l’on considère maintenant le point Æ 
rayon passant par D où se trouve le maximum di 
différence des contraintes principales, le cercle de Mobr 


| 


oscille entre les deux valeurs de la figure 14 correspondant 


à: 
— Radialement 


114 kg/mm . 
28 kg/mm . 


Tangentiellement 
arallèlement à l'axe : 13 kg/mm 
Et + 11,5 pour le frettage. 
Les cercles de Mohr ont respectivement pour diamètres : 
82 et 11,5. 


Le point figuratif oscille sur le segment E, E, qui doit 


rester à l’intérieur de à (fig. 11). 


Rouleaux 


En un point F correspondant, dans le rouleau, au point 


E de la bague, les contraintes oscillent entre 
Radialement 105 kg/mm . 
Tangentiellement 28 kg/mm . 
Suivant l'axe 10 kg/mm°. 
Et zéro lorsque F n'est plus au voisinage du contact. 


Il existe donc en F un état de contrainte analogue à 


la compression répétée, figuré par le segment F, F, de 


la figure 11. 


Bague extérieure 


L'état des contraintes dans la bague extérieure est 


analogue à celui que lon observe dans les rouleaux ; 


cependant, entre deux points de contact, les contraintes 


ne sont pas nulles, il existe une légère extension: sur la 


figure 11 le segment représentatif est intermédiaire entre 
E, E, et F, F4. 


Remarque 


Lorsque le roulement est fixé par l'intermédiaire d'un 
manchon conique fendu, l'importance de la fente est 
assez grande : Le segment figuratif de l'état des contraintes 
passe de À; À; à B; B, si les becs de la fente n'ont pas 
d'arrondis et à C, C, lorsqu'ils présentent des arrondis, 


(à suivre) 
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Professeur à l'Ecole Centrale Ingénieur E.S.P.C 
des Arts et Manufartures, 
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Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
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USINAGE 


Interdépendance entre la conception 
et la fabrication rationnelle 


Les perfectionnements qu'on apporte à une construction en cours de fabrication ont pour effet de rendre le produit meilleur 
el moins cher ; ils résultent de l'adaptation plus étroile du dessin aux moyens de production qui eux-mêmes changent avec 
le progrès technique et avec la quantité à produire. 

Il pourrait venir à l'idée de certains qu'il s'agit du redressement d'erreurs ou tout au moins qu'on aurait dû penser 
d'emblée à la solution définitive ; ils seraient tentés de croire que, plus il y a de modifications, moins l'étude initiale était 
bien faite. Des idées de ce genre émanent en général de personnes n'ayant jamais rien fail elles-mêmes ; elles paralysent celui 
qui travaille effectivement et qui finit par trop hésiter avant de prendre un parti, ou alors déjend jusqu'au bout ce qu'il a conçu, 
pour prouver qu'il n'y a rien à lui reprocher. 

Nous pensons qu'il faut au contraire savoir que « Réaliser, c'est forcément créer des choses imparfailes ». Le progrès 
ne peut venir que de la collaboration confiante entre spécialistes de différents métiers ; on ne peut voir les perfectionnements 
que lorsqu'on a déjà quelque chose de concret à examiner. 


La présente étude montre par des exemples pris sur le vif et d'un intérêt technique certain, combien ce que nous venons 
de dire est vrai. 


Par des exemples empruntés à la construction de trac-  ples, de même que leur interdépendance avec la fabrica- 
teurs, on montre que, par un montage de base simplifié, tion. Les exemples proviennent d'une entreprise qui a 
non seulement l’usinage des pièces détachées est simplifié produit en 1951, avec un personnel d'environ 1 500 em- 
mais aussi que, dans les différents ensembles, on peut réduire  ployés, environ 6 000 tracteurs agricoles; presque tous 
d'environ 50 %, le nombre des pièces détachées et réaliser les modèles ont été réalisés à des milliers d'exemplaires. 
ainsi une économie importante. La puissance disponible Le tableau I montre pour un tracteur les résultats de 
des véhicules ne s’en trouve pas diminuée mais augmentée. la rationalisation de la conception au cours d’une période 
de deux ans pour une même capacité 
de l'installation (en puissance et équi- 


TaABLEAU LL — RÉSULTATS DE LA RATIONALISATION DANS LA CONCEPTION 
pement). 


ET LA FABRICATION DES TRACTEURS AGRICOLES 


Echantillon Echantillon AMÉLIORATIONS 
1949 1951 DANS LA CONSTRUCTION 
DU PONT ARRIÈRE 


Qt 


Annoncé pour 24 
Les procédés de rationalisation de 


la conception seront tout d'abord re- 
présentés par un exemple de pont 
arrière de tracteur. La figure 1 mon- 
tre quatre étapes du développement 
de la conception de cet ensemble 


Livré avec 15 à 25 
Nombre de pièces détachées................. 2 544 
Poids à vide & 1 660 
Prix de vente brut 9 950 
Prix ramené à l'index 9 950 
Prix par kg 6.0 représenté en coupe et présente les 
remarques principales concernant les 
Prix par ch 100 4 

progrès réalisés étape par étape. 


Cette rationalisation ne pouvait être accomplie unique- Diminution du nombre des pièces 
ment par des mesures d'ordre industriel avec ou sans inves- Réduction de l’usinage 
tissements d'équipement ; c’est surtout dans le domaine de 
la conception que des efforts particuliers étaient nécessaires. La figure 2 montre dans quelle mesure a été diminué 
Méthodes et résultats doivent être examinés par des exem- le nombre des pièces détachées : Le nombre de pièces 
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détachées faisant l’objet de dessins de détail passe pou 


passe de 44 à 35 et tombe à 25 ; le nombre de pièces déta- 
cet ensemble de 26 à 21, 23 pour tomber à 13 puis remonte  chées préparées avant montage monte d’abord de 197 à 
à 15; le nombre de p.èces différentes (standards inclus) 208 puis tombe à 105, 102 jusqu'à 82. Il faut, à ce sujet, 


Progrès dans la conception | 


prévu 


pour ch 
Tracteur 


construit 


pour ch 


Tracteur 


| 


Simplification 


ou inconvénients 
de la nouvelle 


Avantages 


solution 


| Débute 
1946 


Ise déve. à 
25 


jusqu 
1949 


| Etape 11 
| 1950 


pièce moulée 

Réduction du roulement ‘| 
| 


galets 

3. Remplacement du gros flas 
que sur l'arbre de roue et! 
le tambour de frein € par| 
un emmanchement conique | 


4. Structure simplifiée du tam 
bour de frein e remplacé par | 
une pièce matricée / 


| 
Remplacement des vis à six | 
pans g par des goujons h,| 
les trous borgnes sont rem- 
placés par des trous débou- 
chants 


1. Réunion de la trompette | 75 kg de moins 
d'arbre b et du couvercle de par tracteur, 


roulement «a en une 11 pièces 


en plus 


Moulage en une seule 
de la trompette d'arbre é avec 
le carter k 

7. Usinage simplifié des demi- 
carters de différentiel Z 


Elape 15 


| 
| 28 
| 2 2 


| 
[Etape /V| 


10 10 


Voir la figure 15 à 


| 
| à galets { par un roulement 
| 
| 


ge vissé entre la couronne 


8. Inconvénient nécessité d’a- 
jouter la douille de mon- 
tage m. 

9. Importante réduction de l'ou- 
verture n dans le carter 


pièce | 103 pièces en 


moins 
par tracteur 


11. Remplacement des deux demi- 
coquilles / par un croisillon 
de différentiel Abandon 
des deux blocs pour le loge- 
ment des axes de satellites r 

12. Abandon de la douille m 
et de la pièce s. 


13. Remplacement du roulement 


à billes u. 

14. Remplacement du clavetage 
à cannelures v par une sou- 
dure 

15. Déplacement de la surface 
de portée pour le joint annu- 
laire x du tambour de frein 
à l'arbre de roue 


10. Remplacement de la roue!12 kg de bronze 
tangente © par un pignon p [en moins par 


tracteur 
3 pièces 
en moins 


15 Remplacement de l’assembla- 


dentée p et le croisillon gq 
par un assemblage pressé 


24 pièces 
en moins 
par tracteur 


Simplification dans la conception cu pent arrière d’un 


tracteur au cours de quatre années. 


| 
| Etapes | | es | fe 
| pement | | 

# | | | | 
| es 2 | à 
| — | 
| 
| 
x à |! | | 
| 
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tenir compte que chaque pièce détachée, même la moins 
chère, représente une charge non négligeable pour la 
fabrication et qu'elle concerne tous les départements. Le 
manque d'une catégorie donnée d’écrous normalisés peut 


[477 
pour | pou 
ch | la 
a EZ 
Étape 
F PAS 7e | | 
Etape | pragres | 
4 ès 5.3 | 
e [4 4 1 71 1950 | 
progres | 
— 
gres | 
| | 
| | 
| 
| 09 LAN 


F1G. 2. Diminution du nombre des pièces d’un pont arrière de 
tracteur dans un intervalle de quatre années. 

a, Pièces dessinées différentes. — b, Pièces normalisées différentes. 

c, Somme de a et b. d, Nombre total des pièces dessinées, - 
e, Nombre total des pièces normalisées, — /, Somme de c et 4. 
coûter des milliers de francs par heure d'arrêt ou néces- 
siter des télégrammes, des expéditions spéciales, des équipes 
de nuit et des heures supplémentaires. 


La diminution considérable du nombre des pièces déta- 
chées peut, dans une large mesure, être obtenue par la 
concentration dans une nouvelle pièce des fonctions jus- 
qu'alors remplies par plusieurs pièces. C'est ainsi qu'à 
l'étape I de la figure 1, le train différentiel était loge dans 
des boîtiers spéciaux boulonnés pour le montage et l'ins- 
tallation de la vis sans fin. A l'étape IT il était logé dans 
les prolongements de la trompette d'arbre ; puis à partir 
de l'étape III, la trompette d'arbre ne forme plus une 
pièce séparée et le train différentiel trouve place dans le 
carter principal de pont lui-même. Une bonne part de 
l'usinage s’en trouve éliminée, mais aussi un certain nombre 
de pièces de fixation telles que vis ; ainsi se trouve surtout 
réduit le nombre de pièces standard. Ce recul du pourcen- 
tage de pièces normalisées n’est cependant pas à considérer 
comme un inconvénient puisqu'elles ne sont remplacées 
par aucune pièce spéciale. 


Pièces détachées simplifiées - Usinage simplifié 


La simplification n'a pas porté seulement sur la sup- 
pression de pièces détachées ; celles-ci ont reçu une forme 
et un usinage rationnels. La figure 3 montre cela par le 
passage de l'étape T à l'étape IT pour la trompette d'arbre 
et la figure 4 pour l'arbre de roue et le tambour de frein. 
Le tambour de frein matricé de l'étape II, qui s’est révélé 
particulièrement satisfaisant en présence des forces impor- 


tantes qui entrent en jeu avec les gros pneus, est, malgré 
un usinage plus coûteux, pour des prix moyens des matières 
premières, plus économique que le tambour moulé de 


Etapell 


| PIN 1454 

FiG. 3. — Structure et usinage simplifiés de la trompette d’arbre 
et du couvercle de palier de l'étape I à l'étape II. 

1, Six taraudages en supplément. — 2, Deux grands diamètres 
d'emmanchement en supplément. — 3, Surface de portée et siège 
de roulement sur une pièce chère. 4, Un grand filetage en supplé- 
ment. — 5, Un plus petit diamètre d'emmanchement. 


l'étape I. Jusqu'à l'étape V, les couvercles de portées, les 
freins, tambours de freins, boulons de fixation des roues 
demeurent inchangés. 


Ancien (Etape) 


FiG. 4. Structure 
et usinage simplifiés de 
l'arbre de roue et du 
tambour de frein. 3 

1, Deux taraudages. | 

2, Fonte. — 3, Une | 


pièce ajoutée. — 4, Deux & 1 
grands diamètres d’em- 
manchement ajoutés. - 
5, Huit alésages lisses. Wouveau ( Etepell) 6 

6, Fonte. 7, Pièce 2749 1 


matricée. — 8, Traité. 
7 


Dans le passage de l'étape III à l'étape IV (fig. 5) est 
aussi à noter la modification de l'arbre de roue ; les frais 


PIM 45 


Fic. 5. Struc- 
ture et usinage sim- 
plifiés de l'arbre de 
roue de l'étape III 
à l'étape IV. 

1, Acier traité. 
2, Acier spécialfau 
Cr-Mn.— 3, Denture 
forgée de précision. 

4, Soudure par 
rapprochement. 


Ancien (Etape ll) 


PIM 145% 


d'exécution de l'assemblage claveté entre l'arbre et le 
pignon d'entraînement sont épargnés. Dans le fraisage des 


| 
10 kg 1 
| 
| | 
HE Etape 
J4g 
| 
1 | 
265kg 65% 1 2 
À 
e 
4 
Nouveau | 
(Etape IV) 
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arbres à haute résistance la dépense en outils est éle: 
et, d'autre part, l'expérience a montré que les arbres 
forte section en acier ordinaire n'ont pas une long 
durée. On peut, sans doute, réaliser par refoulement ou par 
soudure par rapprochement une liaison définitive ent: 
l'arbre de roue et le pignon d'entraînement du différentiel 
en taillant ensuite la denture. Ce procédé ne représenterai! 
ici aucun progrès, étant donné qu'il devrait soutenir la 
concurrence avec l'emploi, déjà courant dans la construc- 
tion des tracteurs, du forgeage de précision des pignons et 
satellites de différentiels. La difficulté augmentait du fait 
que les dispositifs de forgeage en atmosphère neutre sont 
encore trop exigus pour admettre un arbre complet. L'arbre 
a donc dû être soudé par rapprochement après exécution 
de la denture : Le pignon conique, forgé de précision, est 
positionné et fixé sur la denture pour la première opération 
d'usinage des faces qui devront servir de référence et de 
contrôle au cours des opérations ultérieures. C'est dans cet 
état que le pignon conique est alésé, soudé par rapproche- 
ment à l'arbre de roue préalabiement usiné, dressé (de 
manière que les surfaces de référence tournent rond), 
traité et tourné. En dernier lieu, le filetage est moleté et 
la denture traitée par cémentation au bain de sel; on 
rectifie alors les portées de roulements, l’alésage et le 
cône. Dans ces conditions, le « faux rond » et le voile qui 
subsistent dans le fonctionnement du pignon conique sont 
négligeables. 


Adaptation de la conception 
à des procédés spéciaux de fabrication 


La nouvelle configuration de l'arbre de roue à l'étape IV 
permet une importante simplification du montage d'en- 
semble du train différentiel ; par suite, les pièces détachées 
de ce train ainsi que le carter du pont arrière sont à leur 
tour simplifiés. La configuration de l'arbre de roue à 


F16. 6. — Structure 
du pignon conique et du 
plateau de blocage avec 
leurs dentures. 


PIM 145% 


l'étape IV est pour sa part influencée de façon décisive 
par le forgeage de précision du pignon. Comme le montre 
la figure 6, la denture du pignon conique de l’arbre droit 


se transforme, sur le grand diamètre, en une sorte de 
clavetage à cannelures pour le coulissement du plateau de 
blocage. Au petit diamètre, le fond de denture s'incurve 
en arc de cercle ce qui renforce sa résistance et évite l’inter- 
ruption de la face frontale de l'arbre de roue qui doit 
supporter les poussées axiales. On peut ainsi se rendre 
compte de la grande influence de la conception sur les 
possibilités d'orienter la fabrication. 


Adaptation de la conception 
à l’usinage sur machines spéciales 


Le passage de l'étape II aux étapes III à V a encore 
apporté d'importantes simplifications au carter de pont 
arrière. A l'étape III la trompette d'arbre et le carter de 
différentiel ont été réunis en un seul carter de pont arrière 
moulé, Cette mesure a beaucoup diminué les frais de 


b'ié 
CAT LE 
— ———— 
al à 
PIM 1454 
Fic. 7. Emplacements d'usinage sur le carter de pont arrière. 


fabrication et amélioré la précision mais a nécessité une 
importante évolution de la fabrication : Les nouveaux 
carters de pont arrière ne pouvaient désormais plus être 
usinés que sur des machines spéciales. Ainsi les carters 


om | 


1600 2000 V 


PIM 1454 


“00 600 100 
Pieces 


F1iG. 8. — Emploi éconoriique de machines spéciales. 


Abscisses : Nombre de pièces. 

Ordonnées : Frais d'équipement et de fabrication pour la chaîne 
des carters de ponts arrière. 

1, Nouveau mode. — 2, Ancien mode. — 3, 8 000 pièces finies 
jusqu'ici. 


sont-ils maintenant, sans traçage, en première opération, 
positionnés et fixés pour l’ébauche. La portée du train 
différentiel peut alors être usinée sans reprise de même que 


| 
| 

| | 

| ITS | | 
| 

| | | 
20009 | | | | | 3 | 
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les centrages pour les portées d'arbres, les portées avant 
et arrière d'arbre hélicoïdal et la portée arrière de l'arbre 
de tourillonnement (fig. 7). La distance, l'alignement et la 
perpendicularité de ces alésages sont ainsi assurés dés la 
première opération. A partir de l’alésage de l'arbre heéli- 
coïdal, le plan de joint avant est fraisé d'équerre en 
seconde opération ; ainsi est assurée la précision de l'usi- 
nage, dont l'importance est considérable pour le rôle du 
train différentiel. Les carters sont terminés en usinage sur 
une perceuse radiale au moyen d’un montage oscillant en 
caisson. Grâce à ce montage, on perce — pendant le travail 
de la perceuse radiale — dans une position de la pièce et 
suivant l'axe longitudinal, deux fois cinq trous pour le 
bridage du couvercle de roulement et porte-frein; ce 
montage remplace une machine spéciale coûteuse, Ces 
opérations sont des exempies frappants de l'interpénétra- 
tion de la conception et de la fabrication rationnelle. La 
figure 8 montre le recoupement des coûts de deux modes 
de fabrication du même carter de pont arrière. 


Simplification fondamentale du train différentiel 


On voit, dans le passage de l'étape III à l'étape IV, 
l'extraordinaire simplification du logement du train diffé- 
rentiel (fig. 1 et 9). Elle n'a cependant été possible que 
par le passage du train à vis tangente au train à pignon. 


= 


Etape! 
1950 | 


Etapelll 
195) 


EtapelV 


1952 


| | 


| Ltapev 


hs: 


PIM 1454 
Nomenclature des pièces de détail du différentiel. 
b, Différentes pièces norma- 
d, Nombre’de pièces de détail des- 
Somme de det e, 


Fic. 9. 
a, Différentes pièces dessinées. - 


ce, Somme de a et b. 
e, Nombre de pièces normalisées.' 


lisées. 


sinées. 


Douze tracteurs agricoles, construits en vue d'essais, sur 
lesquels la nouvelle disposition du train différentiel était 
combinée avec l'entraînement à vis tangente, ont été 
repoussés à cause des forces transversales élevées dans 
l'entraînement à vis tangente. L'élimination de l’entraîne- 
ment par vis tangente a permis d'éviter à la fois la réaction 
des efforts axiaux, le palier axial et la servitude de la 
possibilité de montage axial ; d'autre part, le train à vis 


tangente était, avec sa lourde roue en bronze de 12 kg 
et sa disposition massive et peu souple, plus cher que 
toute autre conception ; en troisième lieu, le nouveau train 
différentiel lui-même était considérablement simplifié 
puisque les deux demi-boîtiers compliqués fa dans la 
figure 1) étaient remplacées par le simple croisillon de 
différentiel g et que disparaissaient les deux paliers d’axes 
de satellites r. 


Une autre simplification du différentiel provient encore 
du fait que la couronne p (fig. 10) n’est plus fixée au croi- 


PIM 45: 


substitution 


FiG. 10, Simplification du différentiel par la 
du montage pressé au montage boulonné. 
p, Roue dentée. — g, Croisillon du difiérentiel. — y, 


d'assemblage. 


Boulon 


sillon par des boulons, ce qui compliquait beaucoup la 
fabrication de la couronne et du croisillon, mais par mon- 
tage à la presse. De même, s’est trouvé simplifiée la cémen- 
tation de la couronne sur une partie lisse au lieu d’une 
surface épaulée. 


NKK 


PIM1#54 


Fic. 11. Soulagement du fraisage et du perçage par l'emploi 
de couvercles emboutis à la place de couvercles usinés. 


La figure 9 montre que ces mesures font décroître le 
nombre de pièces du différentiel, à savoir : Le nombre 
de pièces différentes donnant lieu à dessin de détail est 
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tombé de 18 à 17, à 13 et jusqu’à 12; le nombre de pièces 
différentes de 29 à 26, à 17 et jusqu'à 15; le nombre total 
des pièces, de 73, 66 et 42 est tombé à 19. 


SOULAGEMENT DES MACHINES 
A « GOULOT D'ÉTRANGLEMENT ; 


La figure 11 représente les simplifications apportées à 
la fabrication pour les couvercles extérieurs de paliers 
d'arbres. Le fraisage et le perçage sont dans une large 
mesure soulagés par cette nouvelle conception ; de nom- 
breuses pièces spécifiques se trouvent remplacées par 
quelques pièces normalisées ; et encore cette version est- 
elle susceptible de simplification et d'amélioration. Les 
temps d'usinage pour le carter, en perçage et gros tour, 
s'en sont trouvés sensiblement raccourcis. 


MONTAGE D'ÉTANCHÉITÉ ALLÉGÉ 


Il est judicieux de remplacer les joints plans — lorsqu'ils 
nécessitent un usinage coûteux de fraisage ou qu'ils exigent 


- Amélioration de la précision et de la sécurité. 


Fic. 12. 


un fort serrage par des joints annulaires (fig. 12) ou 
un couvercle embouti dont l'étanchéité est assurée par une 
mince couche de pâte à joints. 


RATIONALISATION SANS BOULEVERSEMENT 
DE LA CONCEPTION 
Pour rationaliser la fabrication des pièces détachées sans 


imposer de modification importante au montage d'ensem- 
semble, on peut remplacer chaque fois qu'il est possible 


1864 
) 
è 
PIM 145% 
Fic. 13. — Fabrication simplifiée par le choix d’un nouveau procédé. 
a, Poussoir en plusieurs pièces assemblées. b, Poussoir refoulé 


à chaud, 


la fabrication des pièces assemblées par une fabrication de 
pièces d'un seul morceau obtenues par formage à froid ou 
à chaud; la figure 13 montre un exemple de poussoir 


formé d’une pièce unique repoussée après échauffement par 
résistance électrique ; dans les tuvauteries d'injection des 
moteurs Diesel on remplace ainsi les embouts brasés par 
des embouts refoulés à froid. Les essais fondamentaux 
conduisent aussi la plupart du temps à des changements 
de matière. De même, d'importantes économies peuvent 
être réalisées en remplaçant l'acier spécial par un acier au 
carbone trempé par induction. L'emploi des matériaux 
frittés promet, en outre, de grands développements qui 
autoriseront de nouvelles configurations avec une simpliti- 
cation accrue. 


RATIONALISATION 
DANS LA CONCEPTION DU MOTEUR 


Des succès considérables ont été obtenus par l'adaptation 
de la conception à une fabrication rationnelle ; ainsi, à la 
place d'un ancien moteur Diesel à quatre temps refroidi 
par eau, le tracteur a été muni d'un moteur Diesel à 
deux temps refroidi par air. On s'était proposé, sans tenir 
compte des dimensions de montage de l'ancien moteur, de 
construire un moteur à deux temps refroidi par air sans 
balayage dans le carter de vilebrequin et débarrassé de 
toutes les pièces non indispensables. Le résultat, en ce 
qui concerne le nombre de pièces détachées, est montré 
dans le tableau 11 dont la colonne de droite parle d'elle- 
même : Le nombre de pièces et le poids sont diminués de 
50 ®,, environ tandis que la puissance disponible est aug- 
mentée. Cette simplification ne correspond en aucune 
façon à une conception primitive ; la pression moyenne de 
1,7 à 5,5 kg/cem? et la consommation spécifique en com- 
bustible de 166,5 g/ch.h. sont des chiffres qui le prouvent. 


LES VOIES DE LA RATIONALISATION 


Considérons maintenant, d'après tes exemples et connais- 
sant les nombreux succès démontrés, ce qui est fonda- 
mental pour connaître « inductivement » la méthode de la 
rationalisation, car il semble presque qu'on ait seulement 
supprimé le superflu, Des pièces jusqu'alors composées de 
plusieurs parties sont maintenant produites d'un seul mor- 
ceau ; d'où se trouvent supprimées des pièces, des usinages 
et des éléments de liaison « superflus ». La même fonction 
restant assurée, on réunit en une seule pièce de la nouvelle 
conception les rôles de plusieurs pièces de l'ancienne : les 
pièces « nécessaires » ont été fabriquées plus économique- 
ment et les usinages « nécessaires » exécutés plus écono- 
miquement. Ainsi se manifeste une interdépendance de la 
conception et de la fabrication. 


Que veut donc dire alors « Rationaliser »? 11 ne semble 
pas que puisse être donnée une définition officielle, L'accep- 


tion courante est sans doute : Rationaliser signifie trouver 
la solution la plus simple à un problème donné, L'auteur 


propose d'ajouter à cette définition le complément sui- 
vant : « Pour rationaliser, il convient d'avoir constamment 


présent à l'esprit le problème qui a été posé et de réfléchir 


à sa solution en fonction de la façon dont il est posé. 


EN, 

TTL 
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On pourrait dire : Dans une façon correcte de poser le 
problème repose presque sa solution. 

Rationaliser la fabrication signifie, dans ce sens, aban- 
donner tout recours superflu ; un recours est siperflu si 
après qu'il ait eté abandonné le but poursuivi est encore 


atteint. 


Pour établir plus rationnellement la conception donnee 
et sa fabrication, on a eu recours aux mesures suivantes : 


1° Par une construction en série de plusieurs types de 
différentes puissances, obtenir une grande quantité de 
pièces semblables. 

20 Abandonner les pièces el faces usinées superflues en 
réunissant plusieurs pièces en une seule. 

30 Employer des procédés technologiques modernes. 


jo Utiliser à plein rendement les avantages qui résul- 
tent de l’usinage des pièces sur des machines spéciales. 


RÉPARTITION DU NOMBRE DI 


POUR UN TRACTEUR 


TABLEAU II. 


AGRICOLE 


le choix entre plusieurs conceptions, au calcul du prix de 
revient dans les projets. 


La mise au point des pièces de détail est un tra- 


vail de collaboration entre, d'une part, le dessinateur 
el son chef de groupe et, d'autre part, le préparateur 
et la maîtrise. 


MOYENS MIS EX ŒUVRE 
POUR LA RATIONALISATION 
DE LA CONCEPTION 


Il va de soi que les progrès montrés dans la figure 1 
ont coûté, encore en projet, de grosses dépenses pour la 
fabrication d'échantillons et de prototypes. 


Le développement de l'étape TT à l'étape TT a été servi 
par des essais de toutes sortes portant sur des milliers 
d'heures et concernant le fonctionnement sur route, dans 
les champs, la résistance aux chocs, etc... qui ont duré 
un an avant la fabrication en série. 

Naturellement, les 
modifications dans la 
conception entraînent 


de graves perturbations 


PAR MOTEUR DIESsr1 


Ancit nne Modèle 1933 : dans la fabrication et 
refroidi Abattement  Occasionnent de gros 
ses par air of frais de lancement. 
par eau | 
quatre temps deux temps 
LA «TYPIFICATION 
Nombre de cylindres On peut maintenant 
1 500 1 500 poser la question : « Ne 
ch 15 (12 à 20) pourrait-on pas eflec- 
Poids avec système de refroidissement . kg 315 175 51 tuer ce travail de dé- 
veloppement avant de 
commencer la fabrica- 
tion ?» On répondra 
120 15 conception était la 
40 162 48 meilleure solution jus- 
qu'alors praticable et 
| us qu'elle était déjà fabri- 
Somme de toutes les pièces quée : secondo, que plu- 
à 379 173 16 de tracteurs lourds qui 
635 312 ont été indiqués sont 
aussi quelque peu dif- 


férents du type d'em- 
ploi proposé et sont déjà concurremment fabriqués ; et, 
tertio, qu'il est difficilement possible, dans une branche 
au développement si rapide, d'arrêter pour plusieurs an- 


Dans ces considérations on pourra utilement faire appel 

à la notion comparative de prix au kilogramme qui vaut 

non seulement pour les pièces détachées de différentes 
matières mais aussi pour les véhicules complets. Malgré nées le développement d'un type définitif. 


cela on devra faire appel, pour une décision définitive dans 


| | 

| | 
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PRESSES 


Cinématique des presses mécaniques 


particularités cinématiques des presses sont parjois ignorées des usagers, qui se trouvent ainsi généralement 


hors d'état d'utiliser leurs machines dans les conditions oplima quant à la force et à l'énergie disponibles. 


M. Wassilieff a rassemblé dans l'article suivant les éléments essentiels de celte question. Les utilisateurs y trouveront 
de précieux renseignements qui les quideront dans le choix et l'utilisation de leurs presses, et les constructeurs pourront y voir 
une nouvelle preuve de l'intérêt d'une normalisalion de leur matériel. 


Les éléments principaux d'une presse mécanique sont : ou, approximalivement 
Le bâti, la chaîne cinématique : Volant, arbre, bielle, ; 
coulisseau, et le mécanisme d’enclenchement de Farbre. cos @) «| 1] 
‘) 


Malgré la grande importance du mécanisme d'enclen- 
chement pour le fonctionnement de la presse el pour la On peut tirer de cette relation la valeur de l'angle & en 
sécurité du travail, nous négligerons ici son influence qui fonction des autres éléments. 
n'intervient pas dans les considérations qui vont suivre, 


| 
lité 
La particularité essentielle de la presse mécanique, 
contrairement à la presse hydraulique, et à la presse à 
friction, est la stabilité de la loi du mouvement du coulis- 2 ( ] T F | 
\ 


seau, indépendamment de la résistance de l'outil. 


Soient 
R, le rayon du vilebrequin, c'est-à-dire la distance entre 


l'axe de l'arbre de la presse et l’axe de tête de la bielle, 
[ 
L, la longueur de la bielle, distance entre les axes 90°} 4 
supérieur et inférieur de la bielle : \ & 
a 


S, le chemin du coulisseau en partant du point mort 

intérieur, 
6 
Rs. Dans les presses à vilebrequin, la position critique du Fic. 1. — Schéma d'une presse V7 

coulisseau se trouve à proximité du point mort inférieur, ons \ ! 
c'est-à-dire dans l'intervalle où se fait l'opération techno- 
logique. 
; C'est pourquoi les distances parcourues par le coulis- ds 
$ seau sont comptées à partir de cette position et les angles . Cr 
# correspondants du vilebrequin sont comptés à partir 
de l'axe vertical en direction opposée à la rotation de À 


l'arbre. 


En projetant les longueurs desTéléments sur les’axes 


vertical et horizontal nous aurons (fig. 1) : ttnittnd 
S+LcosB+Rcosa—=L+R Cette relation peut être simplifiée en raison de petites 
L sin 6 — À sin « valeurs de Æ (dans les presses actuelles 0,05 à 0,2) 


d'où : et prendre la forme 


COS 


S — — cos a) ra K*.sinæ) 


me 
275 
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I » 4 
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d'où : 
S — R (1 — cos @) [3] 


La dérivation de la relation [1] donne la vitesse du 


coulisseau : 


d'où : 


P [6] 


R (sin “+ sin 2 2) 


le moment de torsion reste pratiquement 


ds k (si in 2 Comme 

dt ” sin & + 9 _ 2) constant, on voit que l'effort P est une fonction de x. 
avec : Les valeurs de P sont indiquées dans le tableau IT. 

— 30 FABLEAU II. — VALEURS DE P EN FONCTION DE & 
+ nombre des tours par minute de à | 00 150 | 300 459 | 600 | 750 | 900 
arpre. 
P M M M M M M M 
Efforts dans les éléments 0 0,26 R | 0,54 R | 0,75 R | 0,89 R | 0,99 R R 


de la presse 
L'effort utile P agit sur le coulisseau de la presse dans 
le sens opposé au mouvement de celui-ci, c'est-à-dire de 
bas en haut. On peut considérer ses deux composantes Pz 
suivant l'axe de la bielle et PG dans la direction des glis- 


sières : 


P 
cos 


On calcule la valeur de l'angle 8 à partir de la relation : 


P .tg8$ 


et 


si R 
sin 

d'où 
sinf — sin « 


(Strictement parlant, en raison du frottement dans les 
axes, l'effort dans la bielle ne coïncide pas avec l'axe de 
celle-ci, mais est dirigé suivant la tangente aux cercles 
du frottement, tracés dans les charnières de la bielle.) 

D'ailleurs, en raison de la petite valeur de Æ, on peut 
admettre que l'effort P,4 est égai à l'effort utile P (voir 
le tableau D). 


TABLEAU I. — VALEUR DE Pg POUR K 0,1 
00 15° 900 

00 co 40 5,50 

P3 P 1,002 P 1,004 P 


Dans ce cas, le moment de torsion sur l'arbre peut être 
déterminé par la relation : 


M.w=v.P 


d'où, en tenant compte de la relation [1]: 


M = P.R(sin « + À sin 2 2) [5] 


2 


Théoriquement l'effort P devient infiniment grand 
pour x 00, c'est-à-dire lorsque le coulisseau est au 
point mort inférieur (P.M.). 

En réalité, et en raison de l'élasticité du bâti de la 
presse, l'effort P prend une valeur définie quoique très 
grande. 

Ici se pose la question : Pour quelle valeur de P faut-il 
construire le bâti ? 

D'après la proposition de Prof. O. Kienzle (!) cette 
force peut être exprimée, en kg, par : 


max 
Dans cette expression, C représente le coeflicient de 
rigidité du bâti et du mécanisme en kg/mm et f la défor- 
mation admissible en millimètres. 


Autrement dit 
dF 


F étant l'effort agissant à chaque instant sur le bâti, et 


S la course du coulisseau. 
La force nominale de la presse qui intéresse l'usager 
doit être évidemment inférieure à cette valeur (fig. 2). 


A quoi correspond 


Ici se pose une autre question 
» 


cette force nominale et à quelle position du vilebrequin 

D'après les proposilions récentes cet effort doit se rap- 
porter à l'angle & 300 avant le point mort inférieur. 

Quant à la valeur à adopter pour cette force, elle varie 
évidemment selon les constructeurs et dépend du coef- 
ficient de sécurité. 

Sur la figure 2 la courbe I représente P — f (x). 

En indiquant la force nominale de la presse, le cons- 
tructeur détermine par ce fait l'énergie Æ disponible 
pour le travail utile. 


() Werkstattstechnik, n° 1, 1953. 
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Sur la figure 2 l'énergie disponible de la presse est 
représentée par rectangle hachuré ; sa valeur est 


Epresse — [m.kg où mm.tonne| 


Sso : Déplacement du coulisseau correspondant à 
ax 

Ainsi, pour une autre position du coulisseau 5,, on 
aura l'égalité : 


S30 Ph Sn [8] 
d'où : 
Pnom X S30 
P = 9 
, = 


Cette relation a pour expression graphique une hyper- 
bole qui est également tracée sur la figure 2 (courbe TI). 
C'est la courbe de meilleure utilisation de la presse, 


| 
à 
[Zone de resenwe 
| 
| | 
| 
| 
à 
60 $| 
KN 
\ 40 | | 
IL | 
D | 
EN a! | 
| | 
\ | 
N | | 
so_|25 
PIM 1450 
FiG. 2. Caractéristiques d’une presse. 


L'échelle inférieure correspond au déplacement du coulisseau. 


Comme S, n'est pas toujours égale à la valeur S: néces- 
saire pour l'opération technologique, il s'agit pour l'usager 
de trouver une heureuse combinaison entre P, et Si avec 
minimum de perte soit en énergie, soit en force. 

Naturellement la condition optimum pour l'usager est 
de travailler dans la zone P,,,5m 

En ce qui concerne la valeur P{ (effort technologique- 
ment nécessaire) il est facile de la trouver d'après l'objet 
à fabriquer. 

Par exemple, pour le découpage 

Pr — Périmètre de découpage 
coeff. de cisaillement. 

L'énergie utilisée pour l'opération technologique est 
alors 


épaisseur de la tôle 


At — mos x 
(4, Epaisseur de la tôle). 


Pi mo, est la force moyenne de découpage, car P, n'est 
pas constante (!) (fig. 3). 

P: moy m 
avec mn 0,62 

Le rapport 

E presse 

s'appelle coefficient d'utilisation de la presse. 


Il est 100 si l’on travaille avec Pom €t 


Fic. 3. - Energie de 
découpage. 


L'énergie de la presse est liée étroitement à l'accumula- 
teur de l'énergie, c'est-à-dire, le volant. 
L'énergie du volant s'exprime, en m.kg, par : 


G D? 
Esolant 10 
volan 7 100 | | 
n, Nombre de tours du volant par minute. 
G, Poids du volant en kg. 
D, Diamètre d'inertie du volant en m (D — D, x D,, 


D,, étant diamètre intérieur de la jante et D, le diamètre 
extérieur). 
L'énergie consommée par la presse est alors : 
ns). GD'! 
“presse 7 100 
d'où 
7100 * E presse 


G 
[UP 


n, 0,8 n, pour l'emboutissage 


n; 0,90 n, pour le découpage. 
Ici il faut mentionner le travail élastique Æ>% de bâti. 


Pendant l'action de la force P de l'outil, le bâti de la 
presse fléchit ; le travail négatif dû à la flèche est, en kg.m : 


1 P) 


— 5 1000 


Sur la figure 4 ce travail, pour une presse « rigide » et 
pour une presse « douce », est représenté à gauche. 

Dès que la force P commence à diminuer, le bâti de 
la presse commence à rendre son énergie élastique sous 
forme du travail utile à la condition que la possibilité de 


(?) Pour le travail d’emboutissage voir l'ouvrage de l’auteur : 
Emboutissage (1953). Dunod, Editeur. 


| 
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déplacement du poinçon pendant la diminution de P 
soit plus grand que la flèche / du bâti. 
En langage mathématique ce sera le cas si : 
dP 
dS 
En superposant les diagrammes de travail du poinçon 
et du bâti nous voyons que pour le cas À (fig. 4) et pour 
cette condition n’est pas remplie : il 


< C (voir formule 7) 


une presse « douce » 


Emboutissage B 
_Decoupage À 
7777 
PIM 1450 


- Travail élastique du bâti. 


F FicG. 4. 


reste une fraction du travail élastique du bâti (partie 
hachurée verticalement) qui peut produire des vibra- 
tions et du bruit dans la machine. 

On voit clairement ici la différence qui existe entre les 
presses rigides et les presses douces. Pour les travaux de 
découpage et d’estampage, il faut choisir une presse rigide : 
cela est très important pour le bon fonctionnement de 
l'outillage. Pour les travaux d'emboutissage une presse 
moins rigide ne présente pas d'inconvénients. 

Les considérations exposées ci-dessus sont valables pour 
les presses sans engrenage. 

Pour les presses à engrenage (fig. 5), il y a lieu d'apporter 
une modification à la formule [5] qui devient : 


LE STAND 


de Paris les nombreu- 


Arnoux exposait à la foire 
bleu, 


départements : 


Chauvin 
es nouveautés de ses quatre contrôle, 


boratoire, pyrométrie. 


Tableau. Ensembles complets d'appareils destinés aux ser- 
\ices des marines de tous les pays, puis ceux qui équipent nos 
centrales et nos postes haute tension, et en particulier le nou- 
veau modèles TPC, appareil carré de 60 mm à grandi 
tion (applicable aux micro-pupitres EDF au pas de 60). 

Un petit transformateur d'intensité, très plat, d'encombre- 
ment extrêmement réduit, permet de réaliser des rapports de 
5 à 500 5 À sans bobinage primaire. 


dévia- 


5) 


Controle. Il convient de signaler le « Polytron » et 
Néo-super h, 
Le Polvtron est un combiné universel destiné spécialement à 


la radio, qui a été rendu inclaquable par un double svstème de 
l 


sécurité. 
Le Néo-super, contrôleur de poche, aux dimensions extrême- 


ment réduites, permet également les mesures en courant con- 
tinu et alternatif, et même des mesures de résistance, grâce 
à sa pile incorporée. 

Un kilovoltmètre mesureur, voltmètre haute tension (jusqu'à 


CHAUVIN ARNOUX A LA FOIRE DE 


— 2 


+ + K + 
1 0 sin (Ô + €) 
RE COS € \ 
e 
3) 
90° 
x 
FiG. 5, — Schéma d'une / | 
presse à engrenage. JR 
>. 
F 
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Coeflicient du frottement 

rs Rayon de l'arbre au droit des paliers 
Rayon du grand engrenage 

3, Angle de position d’engrenage 

5 Angle de pression de lengrenage 
Rayon de l'axe supérieur de la bielle 
Rayon de l’axe inférieur ae la bielle, 


B. WASSILIEFF, 
Dip.-Inq. 


(@) Voir Westnik Metalloprom. Moscou, 1935. 


PARIS 


30) est spécialement prévu pour les mesures de télévision, Sa 
consommation très réduite (7,5 micro) assure des mesures sans 
aucune perturbation sur les circuits contrôlés. 

Un nouveau contrôleur portatif, d'un système nouveau, uti- 
un écouteur téléphonique, est destiné aux mesures de 


lisant 
terres. 

Laboratoire. Outre le matériel classique, une mention par- 
ticulière doit être réservé: à un très bel ensemble de grande 


: un voltmètre, un ampèremé- 


précision, classe 0,5, comportant 
mallette et leurs accessoires. 


tre et un wattmètre, avec leur 

Pyrométrie. En plus du matériel pyrométrique universel- 
lement utilisé, enregistreurs multicourbes, pyromètres à dispa- 
rition de filament, à radiation, régulateurs de température), il 
convient de citer un nouveau régulateur de température à pro- 
gramme, un régulateur à trois plages, et un régulateur ampli- 
fé (la plage de fonctionnement du modèle exposé s'étendait de 
300 à 600° C.) 

Enfin Chauvin Arnoux présente maintenant une gamme com- 
plète de relais. Certains, comme le relais MT 4, ont obtenu 
l'agrément de la Marine, à la suite des essais de résistance 
aux chocs et aux vibrations (accélération de 400 g.) A. 
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L'utilisation des machines-outils avec dispositifs di 
reproduction a pris, ces dernières années, un essor Consi- 
dérable. Les commandes sont, suivant le cas, électriques, 
électro-hydrauliques, simplement hydrauliques où pneu 
matiques-hydrauliques. En vue de tracer, à l'attention 
du spécialiste de l'usinage, les grandes lignes des principes 
de base de ces appareils, nous ne traiterons ici que des 
commandes purement électriques et électro-hydrauliques. 


Les reproducteurs ont été étudiés, à l'origine, pour le 
fraisage de formes délicates et irrégulières. Les appareils 
pour tours et autres machines-outils ont été développés 
à partir de ces premiers reproducteurs et il a été reconnu 
qu'ils s’adaptaient parfaitement à l'usinage de pièces 
simples présentant des formes coniques et en gradins. 
De telles pièces, réalisées jusqu'alors par des ouvriers 
professionnels, pouvaient être exécutées, dans un temps 
réduit, par une main-d'œuvre non qualifiée. 

Une des machines les plus répandues a été la machine 
à fraiser à reproduire Keller à commande électrique et 


entièrement automatique. D'origine américaine, elle fut 
construite sous licence et améliorée, à partir de 1937, 
par plusieurs firmes allemandes. 

Son principe est simple : Lors de la mise en route, un 


palpeur électrique s'approche du modèle ou du gabarit 
dont il suit la forme suivant une direction préalablement 
déterminée. Suivant la forme du modèle, le palpeur s 
déplace dans son fourreau et ferme ou ouvre des contacts 
électriques sur lesquels des ressorts exercent de faibles 
pressions. Des embrayages électromagnétiques, correspon- 
dant aux différents mouvements d'avance, sont ainsi 
commandés. La pression exercée sur le palpeur est de 
l'ordre de 200 à 500 grammes et elle est indépendante des 
efforts de coupe de l'outil (fig. 1). 


Sur les machines à fraiser à reproduire courantes, on 
distingue, en principe, deux modes de travail : 
a) Le fraisage axial entiérement automatique. 


b) Le fraisage semi-automatique des contours. 


Le fraisage « axial » est exécuté à l’aide d’une fraise 


en bout. Au moment de la mise en marche, palpeur et 
fraise se déplacent, suivant leurs axes, en direction du 
modéle et de la pièce. Dès que le palpeur touche le modele, 
l'avance axiale est débrayée et, suivant la direction pre- 
déterminée, l'avance horizontale ou verticale embravce. 


MACHINES-OUTILS 


En fin de course, un contact auxiliaire renverse la 
tion de l’avance et commande une certaine avance 


Les dispositifs de reproduction électriques 
et électro-hydrauliques 


direc- 
trans- 


Fic. 1. Schéma électrique de principe d'un dispositif de fraisage 
par reproduction (fraisage axial), 
a, Relais, b, Embrayage. e, Direction d'avance verticale 
d, Avance longitudinale en fin de passe, e, Plongée, Ë 
Montée, g, Descente, h, Recul. i, Longitudinal à droite, 
j, Longitudinal à gauche, 
ontacts du palpeur 
our 
| des relais commandés 
Ouverts | Fermés 
= co at ni 
& b a &t c|2 en posilion 7 Plongée 
= |avec modèle 
ouvert 
© Len position « À 
3ouvert Montée: ou 
= légère a et b 
= 2encore en posi descente 
pression m 
LA tion « 7 
£ | Reçoit une 2 en position « Montée, ou 
Z plus forte a b et c|3en position «T descente 
pression Len position À et «recul 
>ression 3 en position « 7 
a € « b en position « À Recul 
encore 
2ouvert 
plus forte 
La direction verticale et l'avance en fin de passe sont com 
mandées par des interrupteurs particuliers 


versale du palpeur et de la fraise en vue 
passe et ainsi de suite. 


d'une nouvelle 
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Lorsqu'on exécute le fraisage semi-automatique d'un 
contour, il faut régler la machine sur l'une des quatre 
en avant, à gauche, en arrière, à droite. Pour 


directions : 
nécessaire 


obtenir une forme courbe fermée, il est donc 
de modifier successivement la direction de l'avance de 
y00. 


On construit également des palpeurs combinés qui 
commandent simultanément le fraisage «axial» et le 
fraisage des contours. Ces appareils présentent lincon- 
vénient qu'en reproduisant une pente axiale dans la direc- 
Lion de l'extension du palpeur, ils font embrayer l'avance 

contour » au lieu de l'avance « axiale ». Suivant l'impor- 
tance des frottements entre palpeur et modèle, on peut 
reproduire, avec les palpeurs combinés, des pentes de 309 
et, exceptionnellement, 45°. 


En vue de disposer d'un nombre infini de vitesses de 
broche et d'avances, on alimente généralement les machines 
électriques à reproduire en courant continu: la tension 
est de 110 V pour les moteurs et les embrayages, de 12 V 
pour le palpeur. Des résistances spéciales, placées dans le 
circuit des embrayages, accélèrent la mise en action de 
ceux-ci en diminuant le coeflicient de self-induction des 
bobinages. 

Ces machines travaillant quelquefois avec des fraises 
en bout relativement petites, une sécurité dans le circuit 
de l'entrainement principal, réglable sur une certaine 
épaisseur de copeau, coupe ‘ce lorsque l'effort de la 
fraise est tel qu'il risque de pr quer la rupture de celle-ci. 

Il existe toute une gamme de machines à reproduire 
électriques. Les petits modèles sont utilisés pour la réali- 
sation des matrices de forgeage et des moules pour les 
machines à couler sous pression. Les machines plus impor- 
tantes permettent d'exécuter les outils d'emboutissage. 


Les reproducteurs sur tours parallèles 
On s'est servi, pour la construction de ces appareils, 
des principes de base décrits ci-dessus et adaptés aux 
avances du tour parallèle. 
Les appareils américains possèdent généralement quatre 
embrayages électromagnétiques correspondant aux quatre 


directions d'avance : en avant, en arrière, à droite 
et à gauche. Les embrayages sont commandés par 


un inverseur électrique. Par contre, les reproducteurs 
allemands n'utilisent que trois embrayages : deux pour 
les avances transversales et un pour les avances longitu- 
dinales, le renversement de marche dans les directions 
longitudinales étant obtenu par le dispositif mécanique 
du tour. Un quatrième embrayage sert alors d'électro-frein, 
ce qui augmente la précision du travail. 


Les dispositifs décrits ci-dessus peuvent être montés 
sur tous les tours parallèles. Le mécanisme d'avance du 
tour est débrayé et les avances sont obtenues à l'aide 
d'une unité spéciale placée près de l'extrémité droite du 


tour, Deux petits groupes Léonard entraînent respecti- 
vement la vis-mère pour les avances transversales et la 
barre de chariotage pour les avances longitudinales. 


Dans un autre appareil de reproduction, les embrayages 
clectromagnétiques sont commandés directement par le 
palpeur sans l'intermédiaire d'aucun relais ou autre 
dispositif d'amplification. Ce palpeur possède un couple 
de contacts de plus et les cycles suivants peuvent être 
déclenchés : plongée, plongée-chariotage, chariotage, cha- 
riotage-recul et recul. 

Les reproducteurs peuvent également être utilisés sur 
mortaiseuses et raboteuses : D'autre part, des essais ont 
été effectués en vue d'employer des palpeurs sans contacts, 
de remplacer les embrayages par des moteurs à inversion 
de marche et de substituer des tubes électroniques aux 
relais. 


Les dispositifs de reproduction 
électro-hydrauliques 


Un palpeur ouvre et ferme un certain nombre de con- 
tacts et, par là même, différents circuits électriques. Les 
faibles tensions et intensités employées sont amplifiées 


F16, 2 Principe 
d'un reproducteur é- 
lectro-hydraulique et 
détails de sa vanne 
électromagnétique 

1. Palpeur 
Amplificateur 
Vanne électro-ma- 
gnétique de la com- 


lificateur 


mande hydraulique [F 
4. Piston d'avan- Q 
ce >, (Gabarit 
6, Outil 
Electro-aimant. — 8 M 


Electro-aimant. 


vers le cylindre 


par des tubes électroniques. Les vannes électromagnétiques 
ainsi commandées règlent l'admission de l'huile de pres- 
sion (fig. 2). 

TEMPS D'USINAGE ET PRÉCISION 


L'expérience montre que, suivant le nombre et la forme 
des pièces, le tournage par reproduction permet de réaliser 
des économies de temps de 30 %, à 70 %, tout en per- 
mettant une précision très élevée. Enfin, la qualité de 
l'usinage est indépendante de l’habileté de l’ouvrier. 


G. Z. 
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SOMU 


La société $.0.M.U.A. qui a fusionné avec Noël Ernault «: 
Cuttat présente la gamme à peu près complète de ses fabri 
tions 

TOURS 


Quatre tours semi-automatiques : 


Le tour N, 5B, de 65 mm d’alésage, qui comporte des pos 

sibilités d'usinage très étendues grâce à 

— ses vitesses de broche : 3 gammes de 12 vitesses échelon- 
nées entre 25 et 1 820 t/mn. 

— ses nombreuses avances pour les mouvements du chariot 
et de la tourelle hexagonale. 

La facilité de manœuvre a été particulièrement étudié 
préselecteur des vitesses, blocage automatique des chariots di 
tourelles réduisent au minimum les temps de manœuvri 


Les tours N. 4 (Alésage : 52 mm), N. 3 (Alésage : 40 
mm), N. 2 (Alésage : 32 mm) présentent des qualités analo- 
gues avec quelques variantes. Ainsi, sur les tours N, 5 et N. 2, 
la sélection des vitesses a été remplacée par le passage en mar- 
che. 


F1c. 1. — Tour parallèle à charioter et fileter Somua type 4. 
Un tour parallèle à charioter et fileter, type P. 4 d'un mo- 
dèle nouveau (fig. 1). 
Ce tour, admettant 460 mm au-dessus du banc, est d'uné 


ligne harmonieuse et très moderne. 


Le matériel présenté 
à la quatrième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


SEPTEMBRE 


(à suivre) 


1951 


donne un 


dimensionné 
plus, a été étudié pour 


monobloc et largement 
machine, et, de 
copeaux à l'arrière, 

gamme étendue de 18 


Le sim le 
grande rigidité à la 
permettre l'évacuation 

La poupee comporte 


des 
une 


vitesses de 


broche échelonnées de 25 à 2000 t mn. L'alésage de la bro- 
che est de 52 mm. 
La boîte des avances permet d'obtenir un grand nombre di 


pas métriques et anglais. 


La contrepointe possède un blocage sur le banc par levier 
La construction est réalisée en matériaux de choix ; le banc 


en fonte spéciale possède des glissières trempées et rectifiées. 


Deux tours parallèles à charioter et fileter, type P. 24 

— Un tour de 400 mm de hauteur de pointes et de 2,500 m 
d'entrepointe, et un autre de 230 mm de hauteur de pointes 
et 1 m d'’entrepointe. 

Ces modèles sont caractérisés par une gamme de 24 vitesses 
de broche très étendue (rapport extrêmes 1 
une broche à grand alésage, une boîte d'avance et de filetage 
très complète. 

La construction est très soignée : on peut signaler en parti- 
culier la qualité ües engrenages de la poupée et de la boîte des 
avances dont la denture est rectifiés traitement thermi- 
que, et celles des glissières du banc dont la fonte est trempée de 


des vitesses 200), 


‘apres 


façon à obtenir une dureté de 500 Brinell. 


Un tour de fabrication et à copier. 

Le type TFR 500 présenté est un tour hydrocopiant dérive 
du tour de fabrication TE 500 (500 mm de diamètre admis sur 
le banc). Outre son dispositif à reproduire, universel, en rai- 
son de l'inclinaison variable du chariot copiant, il comporte une 
contrepointe de perçage avec avances automatiques. Il est ain- 
si possible de travailler simultanément sur l'extérieur (en chario- 
tage ou copiage) et dans l'intérieur de 

Ce tour montre une très grande robustesse et une qualité de 
fabrication similaire de celle des tours P. 24. 


la pièce, 


FRAISEUSFS 


— Une fra seuse horizontale, type Z. 1, de 310 mm de course 


longitudinale (fig. 2), machine de conception nouvelle com- 
portant les trois déplacements, longitudinal, transversal et 


vertical bien que la table de hauteur coulisse directement sur un 


bâti très large. Cette disposition procure une assise et une ri- 
gidité remarquables de la table. 

A signaler également la gamme des 12 vitesses de broche 
échelonnées de 50 à 2 500 t/m. Cette machine peut recevoi 
tête verticale, tête universelle, tête à mortaiser, tête à percer 


des fraiseuses diviseur, 


sensitive et les accessoires habituels 


plateau tournant, étau, etc. 


— 1 fraiseuse universelle, type FHV. 1 de 710 mm de course 
longitudinale, machine présentant l'intérêt de pouvoir être uti- 
lisée soit en fraiseuse à broche verticale inclinable, soit en frai- 
seuse horizontale. Il est également prévu une tête universelle 
dont la broche peut prendre toutes orientations. 


? 
4 
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La disposition des têtes verticale et universelle au-dessus de 
la broche horizontale augmente la hauteur disponible entre le 
nez de la broche et la table, A signaler la grande maniabilité 


Fic. 2, — Fraiseuse Somua Z1 disposée pour fraisage vertical. 


de cetté fraiseuse : ainsi, le même levier actionne la rotation 
des broches et les déplacements rapides (fraise arrêtée pendant 
la marche au rapide). 


Enfin, cette fraiseuse peut être équipée de lecteurs optiques 
permettant de lire directement les valeurs des déplacements lon- 
gitudinal et transversal sur des règles graduées de précision. 


1 fraiseuse universelle, type ZU. 3, de 1,200 m de course 
longitudinale. 


Cette machine, d'un modèle nouveau, est caractérisée par 
la robustesse de sa construction et sa grande maniabilité grâce 
au groupement commandes à portée de la main de l'ou- 
vrier. En particulier, la commande des avances est réalisée pat 
un seul levier mobile sur cadran placé sur le devant de la 


onsole. 


des 


Les gammes de vitesses de broches et des vitesses d'avance 

sont très étendues. Le déplacement rapide de la table est de 
2,650 m mn. Il est prévu des têtes universelle et verticale ainsi 
que tous les accessoires des fraiseuses universelles. 
1 fraiseuse universelle, type FH4.B de 1,220 m de course 
longitudinale (fig. 3), machine de grande puissance, actionnée 
par un moteur de 22 ch et comportant tous les perfectionne- 
ments des fraiseuses type B : changement automatique des vi- 
tesses de broche par sélecteur hydraulique, et également des 
avances par sélecteur mécanique dans la console. Cycle auto- 
matique des mouvements de la table au moyen d’un jeu de bu- 
tées réglables embrayant mouvements lents et rapides. Double 
poste de commande de la machine à l'avant et à l'arrière de la 
table, etc. 


1 fraiseuse de production Hypermill, type 412 HS. Cette 
fraiseuse, de construction robuste et ramassée, est par excellen- 
ce la machine de fabrication. La table de hauteur fixe repose 
directement sur un large banc. La tête de fraisage est mobile 
verticalement sur le montant. La commande automatique de la 
table peut être réglée suivant un grand nombre de cycles qui 
permettent d'exécuter les travaux de moyenne et grande série. 


Cette fraiseuse Hypermill est construite en quatre types (cour- 
ses longitudinales échelonnées de 700 mm à 1,600 m) avec uné 
ou deux têtes. 


Fic. 3. 


Fraiseuse universelle Somua, type FH 4 B. 


MACHINES A FILETER 

1 fileteuse Helicomatic, machine à filière tournante à dé- 
clenchement automatique travaillant tangentiellement avec pei- 
gnes à profil constant. Elle permet d'exécuter tous les filetages 
français et anglais jusqu'à 7 mm et sur de grandes longueurs. 


A. KR. 


SOCIETE ALSACIENNE 
DE CONSTRUCTIONS MECANIQUES GRAFFENSTADEN 


Le matériel exposé concerne les fraiseuses, les aléseuses-frai- 
seuses, les perceuses radiales et les tours verticaux. 


FRAISEUSES 


Les fraiseuses verticales FV - 102 - 122, horizontales FH 102, 
122 et universelles ont deux moteurs séparés, bridés l’un sur le 
bâti, l’autre sur la console. Ils attaquent respectivement la boi- 
te de vitesses et le mécanisme des avances par une commande 
directe de pignons à denture rectifiée. Cette indépendance des 
deux commandes broche-avances permet d'adopter des vitesses 
de rotation élevées et plusieurs gammes : normale de 160 à 
8oo t/mn et accélérée de 32 à 1 600 t/mn sans rien changer aux 
avances. 


Les fraiseuses d'opération FOH et FOV sont employées 
en automobile, aviation, armement et tous les ateliers de petites 
et moyennes séries. Elles réalisent tous les cycles automatiques 
souhaitables du déplacement longitudinal de la table. Le type 
061 comporte seize vitesses de broche, 20 à 1 200 t/mn, et seize 


avances de table, 20 à 480 mm/mn, par roues de rechange. 
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Les fraiseuses horizontales d'outillage FH 071 sont destinées Cette machine possède douze avances de broche du chariot 


aux travaux d'outillage, d'entretien et de petite et moyenne mi et de la table (sens longitudinal, transversal et rotatif) variant 
canique : Elles comportent seize vitesses de broche : 32 à 1 600 de o,o1 à 6,35 mm par tour de broche ét de 0,1 à 16 mm par 
t/mn et douze avances : 16 à 720 mm/mn (longitudinales « tour de plateau, et douze avances du chariot porte-outil dans le 


transversales) et 8 à 360 mm/mn (verticales). plateau variant de 0,1 à 16 mm par tour de plateau. 


Outre les travaux d’arasage et de surfaçage, le plateau per- 
met le fraisage à l’aide de deux outils diamétralement opposés, 


La fraïseuse FF 161 avec tête verticale mobile constitue ur 


montés sur le chariot radial. 11 peut recevoir des fraises de grand 

Parmi les fraiseuses universelles, citons la FU 072 avec ! diamètre parfaitement centrées, et, toutes les fois que la chos 
ble de 275 x 1 250 mm et la FU 041 (fig. 1) étudiée pour la p: est possible, son emploi est recommandé pour les filetages à 


tite et moyenne mécanique de précision. Elle est dite à combi l'outil, en raison des facilités de dégagement de l'outil qu'offre 


naison parce qu'elle reçoit une gamme complète d'appareils Île chariot radial. 


PERCEUSES 


Les perceuses radiales PR 151 (1 500 mm de rayon maxi), PR 
201 (2 000 mm) et PR 301 (3000 mm) sont pourvues de gam- 
mes de vitesses et d'avances permettant d'exécuter économi 
quement toutes les opérations de perçage et autres travaux 
connexes : alésage, tournage, trepannage, gougeonnage, tir- 
raudage, etc. 


Le bras radial est bien dimensionné et entretoisé : sa form 
lui permet de résister impunément aux plus grands efforts de 


1, — Fraiscu- 
se universelle à com 
binaison U 041 
Grafjenstaden. 


permettant le fraisage sous tous les angles, le perçage, le mor- 
taisage, la division, etc. Combinés avec la table orientable, 
ces appareils présentent la pièce à l'angle voulu et permettent 
de n'effectuer qu'un bridage, ce qui réduit au minimum les 
temps improductifs. Le tablier porte les organes du mouvem 

vertical de l’ensemble tablier-table et du mouvement horizon 
tal de la table. Un seul levier commande les avances automa 
tiques des deux mouvements. Les huit vitesses de broche (6; 


1600 t/mn) et les huit avances automatiques (tablier-table) 


1) à 2530 mm mn sont sélectionnées par un cadran à lecturt 


directe, 


ALÉSEUSES-FRAISEUSES 


Les aléseuses-fraiseuses fabriquées par la Société Alsacienne 
sont à montant fixe, à montant mobile ou à banc en croix. 

L'aléseuse-fraiseuse à grande vitesse AF 071 comporte un 
table orientable ayant 800 x 1 000 mm de surface utile, une cour- 
se longitudinale de 1 200 à 1 450 mm avec ou sans lunette el 
une course transversale de 800 mm. 

La broche de 70 mm de diamètre et 600 mm de course axial Fic. 2. — Tour vertical T7 VO82 Graflenstaden. 
sans reprise (1 200 mm avec reprise) comporte dix-huit vitesses 
(12 à 1250 t/mn) et peut percer un trou de 6 mm avec une 
vitesse de coupe de l’ordre de 25 m/mm. Les avances réduites 
applicables aux grandes vitesses de rotation facilitent la fini 
tion aux carbures métalliques ou au diamant. 


torsion et de flexion en service. Le fût de guidage a une lon 
gueur égale à trois fois le diamètre de la colonne, ce qui per- 
met de donner au bras un profil d'égale résistance garantissant 
la précision du travail exécuté. 


Accouplée au plateau, jouant le rôle d’un volant de régula- 
tion, la broche tourne de 12 à 115 t/mn et se prête ainsi au 
fraisage. 


La capacité de perçage dans l'acier à 60 kg/mm? varie sui- 
vant le type de machine, de 50 à 63 mm. 
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Voici que iques caractéristiques de ces machines 
Vingt vitesses de broche : 32 à 2 500 t/mn pour 
et 25 à 2 000 t/mn pour les autres types. 


PR 151 


+3 
Douze avances par tour de broche : 0,06 à 0,8 mm pou 
la PR 151 et 0,08 à 1 pour les autres types. 
— Puissance du moteur de perçage : 6 et 10 ch. 


— Puissance du moteur de levage : 2 et 3 ch. 


respectivement 


Les sr utiles du socle sont 
300 x 7530 mm pour la radiale PR 151 
1 680 x 900 mm PR 201 
et 2 680 x 900 mm PR 301 
TOURS VERTICAUX A UN OU DEUX MONTANIS 


La Société Alsacienne applique la solution du tour à deux 


partir d’un diamètre à tourner dépassant 1 500 mn. 
pour un diamètre de 1 5300 mm, il 
est encore possible, en effet, quelle que soit la position du 
chariot sur la traverse, d'éviter de soumettre cette dernière, 
ainsi que le montant, à des efforts exagérés de torsion et de 
flexion. 

lous ces tours sont étudiés en vue de 
tion totale des possibilités de coupe qu'offrent maintenant les 
outils à carbures métalliques. 

Parmi les tours à un montant, citons la série 
102 (fig. 2) étudiés pour des diamètres maxima à 
900 et 1 100 mm. Les puissances prévues pour le moteur prin- 
cipal s'échelonnent de 23 à 38 ch, mais une puissance voisine 
de 50 ch en service peut être supportée pour des travaux exé- 
cutés à grande vitesse de rotation (8o à 250 t/mn) suivant le 


type. 


montants à 
Sur les tours à un montant, 


permettre l'utilisa- 


TV 082 et TV 


tourner dé 


F16. 3. — Tour vertical à deux montants T7 W 182 Grafjenstaden. 


Les tours verticaux à deux montants (fig. 3) présentent 


les avantages suivants 


— Le diamètre du plateau est en parfaite harmonie avec les 


dimensions du siège qui le supporte il n'existe pratiquement 
pas de porte-à-faux nuisible à la précision du travail. 

— La traverse facilement et largement dimensionnable st 
comporte pratiquement comme une poutre encastrée aux deux 
extrémités. 

— La position des deux chariots porte-outils sur la traverse 
peut toujours être agencée de telle manière que l'effort de tor- 
sion imposé au montant corre spondant soit extrêmement fai- 
ble. 

L'ensemble siège, montant, 
pratiquement indéformable. 

Ces avantages permettent, 
lisme qui, à l’état statique, existe entre le 
Il est aussi facile de travailler au centre 
sa périphérie ; un chariot perceur, fraiseur, 
inconvénient être monté sur la traverse. 

Quatre modèles de tours sont prévus, ayant de 1 800 à 4 800 
mm de diamètre de plateau et de 2 000 à 5000 mm de dia- 
mètre maximum à tourner. Pour ces modèles, les puissances 
prévues pour le moteur principal s’échelonnent de 443 à 90 ch 
mais une surchage de l'ordre de 20 à 25 % aux grandes vites- 
ses est acceptable. 


Le plateau tourne sur roulements à 
bles de l'extérieur. Les poussées axiales sont reçues par des 
bandes planes constamment graissées sous pression (rotation 
sur film d'huile ininterrompu). L’entraînement du plateau se 
fait par une couronne de grand diamètre en acier traité avec 
denture soigneusement  rectifiée, 

Les types TW 182 et TW 222 sont prévus avec commande de 
plateau par boîte de vitesses du type à engrenages coulissants 
(solution sûre et économique). 


traverse mobile, fronton est 
en service, de maintenir le paral- 
plateau et l4 traverse. 
d'une pièce qu'à 
aléseur, peut sans 


rattrapage de jeu, régla- 


Le type TW 301 peut être équipé soit d'une boîte à trains ba- 
ladeurs, soit d'un moteur à courant continu, alimenté par grou- 
pe Ward-Léonard. 


Le type TW 401 est équipé d'une commande par moteui 
à courant continu à vitesse variable alimenté par groupe Ward- 
Léonard. L'importance de la machine justifie l'emploi de cette 
commande sensiblement plus chère. P. E 


ERNAULT BATIGNOLLES 


Le matériel présenté comprend sept machines 
Trois tours à copier de production, type OP 
1 tour, modèle OP 320, entrepointes 0,700 m. 
1 tour, modèle OP 320, entrepointes 1,000 m. 


1 tour, modèle OP 420, à gabarit tournant. 
Quatre tours à copier à cycles automatiques, type « Pi- 
lote » 
1 tour, modèle « Pilote 510 », entrepointes 0,750 m, stan- 
dard 


1 tour, modèle « Pilote 510 », entrepointes 0,750 m équipé 
d'un bras supérieur à un chariot incliné. 

— 1 tour, modèle « Pilote 510 », entrepointes 0,450, à com- 
mande électronique, équipé d'un bras supérieur à un cha- 
riot droit. 

— 1 tour, modèle « Pilote 760 », entrepointes 0,750 m, équi- 
pé d’un bras supérieur re nforcé à deux chariots et d'un trai- 
nard à double coulisse. 


Le tour OP 320, entrepointes 0,700 m, est présenté équipé 
d'un dispositif de retour automatique du traînard. Celui-ci est 
constitué par un moteur monté en bout de la barre de chario- 
tage et qui, en liaison avec celle-ci par un système de démulti- 
plication, la fait tourner rapidement dans le sens opposé à celui 
de l'avance de travail. Le cône de friction étant débrayé auto- 
matiquement au préalable, ce retour n’a aucun effet sur la boi- 
te des avances, et seule l’inertie du traînard est à vaincre. 

On obtient ainsi un gain de « temps main » d'autant plus 
appréciable que les pièces à usiner sont longues par rapport 

leur diamètre. 


At | * 
“x 


Septembre 1954. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


Le tour OP 320, entrepointes 1 m, du type standard, ex 
cute une démonstration en procédant à l’usinage (en 2° opér 
tion) d’un arbre (la 17 opération étant réalisée sur le tour pi 


cédent). 


Le tour OP 420 à gabarit tournant exécute, par copiage d'u 
gabarit positif, un moule négatif à l'aide d'un appareil de « 
piage frontal. Cet usinage specta ulaire revèle l'intérêt d'un 
machine de ce genre pour l’industrie du moule (verreries, m 
tières plastiques, etc..….). 


Un tour « Pilote 510 » (du type standard) entrepointes 0,75 
m, exécute une pièce de bout en bout sans que l'opérateur ait 
à intervenir autrement que pour le chargement de la pièce bru- 
te et son déchargement une fois terminée. Cette particularité 
est d'ailleurs commune à tous les modèles « Pilote » 

En variante, une machine de ce même type est également 
exposée, mais équipée d'un bras supérieur à un chariot incli- 
né afin de démonter d'une façon concrète les avantages obte 
nus par l'utilisation de la formule mixte. Nous rappelons qu 
cette formule consiste à confier le travail le plus dur à l'outil 
AV de copiage, et à faire intervenir, pour les détails omis ou 
ébauchés par celui-ci, un ou plusieurs outils disposés judicieu- 
sement et animés d'un mouvement qui peut être, par rapport 
au traînard, solidaire (porte-outils AR sur coulisse) ou indé- 
pendant (chariot supérieur). 


Indépendamment du matériel décrit ci-dessus, et qui a déjà 
été présenté au public lors de la précédente exposition à Bru- 
xelles, les Ets H. Ernault-Batignoles exposent cette année deux 


510 ” à comman 
de électronique. 


autres machines qui, bien qu'en service à l'heure actuelle dans 
quelques usines n'ont jamais été présentées dans les foires. 1 
s'agit 

d'un tour modèle « Pilote 510 » entrepointes 0,450 m 
commande électronique équipé d'un bras supérieur à un ch 
riot droit, 

— d’un tour modèle « Pilote 760 », entrepointes 0,750 M 
équipé d’un bras supérieur renforcé à deux chariots et d'un 
traînard à double coulisse. 

Sur le « Pilote 510 », l'électronique est utilisée dans le but 


Détail 
de tour ‘‘ Pilote 


d’asservir la vitesse de broche, afin d'obtenir une vitesse de 
coupe constante ; pour qu'il en soit ainsi, il est nécessaire de 
faire varier la vitesse de broche en raison inverse des diamé- 
tres variables de la pièce à exécuter. 

Bien que cette variation de vitesse puisse être obtenue par 
différents moyens (commande mécanique ou  électro-mécani- 
que), l'électronique apporte en cette matière, du fait de sa 
souplesse, la solution la plus élégante. 

La variation de la vitesse de broche est commandée par les 
déplacements transversaux des porte-outils, lors de l'exécu- 
tion de diamètres différents ; ces déplacements sont transfor- 
més en informations électriques transmises à l'élément re- 
dresseur (armoire électronique) par l'intermédiaire d'un poten- 
tiomètre monté le long de la coulisse porte-outil (fig. 1) et qui 
influence en plus ou en moins la vitesse du moteur, et partant, 
celle de la broche. 

Dans les cas les plus simples, un seul porte-outil est en ser- 
vice, et par suite un seul potentiomètre suffit. 

Sur le modèle exposé, la vitesse de broche doit varier pour 
le porte-outil AV mais aussi pour le porte-outil AR et également 
pour les déplacements du chariot supérieur. Trois potentio- 
mètres sont donc nécessaires, Afin d'éviter la simultanéité des 
trois informations, un contacteur met automatiquement hors- 
circuit deux des trois potentiomètres, afin de conserver unique- 
ment celui qui intéresse l'opération en cours. 

Le tour « Pilote 760 », entrepointes 0,750 m, est également 
présenté au public pour la première fois. Si sa conception est 
semblable à celle du Pilote 510, il est cependant nettement plus 
puissant, et de capacités plus importantes. Les caractéristiques 
comparées des deux modèles sont les suivantes 

Pilote 510 Pilote 700 


Diamètre de passage au-dessus du 


Diamètre de passage au-dessus de 
180 mm 210 mm 


Std Amér. Ar Ar 8" 
Par ailleurs, si le tour Pilote 510 accepte au maximum un 


moteur d’une puissance de 25 à 30 ch, le Pilote 760 peut être 
équipé d'un moteur de 60 


Alésage de la broche ...,........ 


2 
ch. 


Tour Pilote 760’, 


Fic. 2. 


Le modèle présenté sur le stand est équipé également d'un 
bras supérieur renforcé à deux chariots et d'un traînard à double 
coulisse (fig. 2). Là encore la formule mixte est largement uti- 
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lisée; en effet, les chariots supérieurs sont animés de mouve- 
ments indépendants et peuvent par conséquent intervenir ensem- 
ble ou séparément dans le cours du cycle. 


Les deux coulisses, indépendantes elles aussi dans leur dépla- 
cement transversal, sont liées chacune à un dispositif à copier. 
En présence de pièces ayant une longueur importante, cette 
disposition permet d'utiliser deux outils de copiage, chaque 
outil (droite et gauche) exécutant l'extrémité correspondante 
de la pièce. Ainsi la possibilité de monter un grand nombre 
d'outils simultanément permet à cette machine puissante d'assu 
rer une production intensive dans des conditions exceptionnel 


A. G. 


les. 


CAZENEUVE 


concernent trois versions des tours 


Les 

: 

Le tour HB-500, 650 
teur hydraulique. 


Le tour H.B.-575, 
fileter. 


tours présentés 
mm entre-pointes, avec reproduc- 


avec 1 500 mm entre-pointes, à cha- 


rioter et à 


- Le tour HB-725 avant 3 000 mm entre-pointes, à chario- 
ter et à fileter avec son nouvel appareil à reproduire univer- 
sel (fig. 1). 


Fi 1. — Tour Cazeneuve HB 725 


Ce dernier tour, d'une hauteur de pointe de 315 mm, a une 
capacité permettant d'admettre des pièces de 725 mm au-dessus 
du banc, 670 mm au-dessous du traînard et 400 mm au-dessus 
du chariot. 

Quand il est exécuté en banc demi-rompu, le diamètre admis 
dans le rompu est de 920 mm. 

Ce tour reçoit un moteur dont la puissance peut aller jus- 
qu’à 22 chevaux. Il comporte un embrayage double à disques 
multiples qui permet d'obtenir mécaniquement le renversement 
de marche, et un frein automatique. 

La broche, percée à 82 mm, a 136,5 mm de diamètre au col- 
let et comporte 36 vitesses. 


Le tour permet d'obtenir : 
- 73 pas métriques de 0,0937 à 56 mm. 
— 73 pas Whitworth de 3/8 à 224 filets au pouce. 


TAVANNES 


Tour automatique à six broches « Gyromatic ». Ce tour, 
dont la disposition verticale réduit à un minimum l'usure des 
organes vitaux, est construit en trois grandeurs correspon- 
dant à des passages de barres de 25, 40 et 60 mm. Il convient 
particulièrement à la fabrication de grandes séries, tout en 
offrant un nombre illimité de combinaisons d'outils. Les six 
chariots et les six broches porte-outils permettent une réparti 
tion avantageuse des différents outils. Grâce à cette particula 
rité, la production est élevée et il est possible d'exécuter des 
pièces compliquée avec un minimum d'opérations de reprises. 
En outre, tous les outils sont bien visibles et facilement ac- 
cessibles, ce qui représente un grand avantange pour le réglage 
et la surveillance de la machine. 


Le tour « Gyromatic » peut être adapté soit au décolletage 
de pièces à la barre, soit à l’usinage en reprise de pièces dé- 
colletées, embouties, forgées ou coulées. Pour le travail en 
reprise, il est alors équipé d’un chargeur dont la construc- 
tion est appropriée à la forme et la grandeur des pièces. La 
mise en place des pièces sur le chargeur peut être manuelle ou 
automatique, par l'intermédiaire d'un magasin. La disposition 
des pièces dans les organes de serrage et le serrage lui-même 
sont commandés automatiquement. Suivant la grandeur de li 
machine, le diamètre maximum des pièces est de 98, 138 ou 
1SS mm. 

Une des machines exposées à Milan est équipée de broches 
permettant de passer rapidement de l'usinage à la barre à l’usi- 
nage en reprise et vice-versa, 


Tour automatique monobroche « Tavannes » : Ce tour est 
conçu selon le principe de la poupée mobile et son passage de 
barre normal est de 40 mm. Il peut également être livré, soit 
avec une poupée de 60 mm destinée plus spécialement à l'usi- 
nage des métaux non ferreux ou à des travaux légers dans 
l’acier, soit avec une poupée de 25 mm de capacité conçue spé- 
cialement pour des vitesses élevées. 

La longueur des pièces décolletées peut, sous certaines con- 
ditions, atteindre 550 mm. 

La forme prismatique de la poupée lui assure une grande 
rigidité et la position idéale de la broche au centre du prisme 
évite tout coincement et supprime les vibrations en améliorant 
la qualité d'usinage. 

La poupée mobile permet en outre le décolletage en canon. 
Entraîné par des engrenages à la même vitesse que la poupée, 
le canon soutient la barre à proximité des outils et assure une 
rigidité parfaite de la pièce en cours d'usinage. 


Presse automatique « Tavannes ». Elle est construite pour le 
moulage en série de pièces en résines synthétiques thermo-durcis- 
sables avec filetages telles que couvercles ou bouchons pour 
flacons et tubes, boutons de réglage, ou sans filetage comme 
certaines pièces d’appareillage électrique, boutons d'habille- 
ment, etc. 


Presse à pastiller « Tavannes » destinée au pastillage des 
résines synthétiques ainsi que des produits pharmaceutiques et 
alimentaires, cette presse est caractérisée par la grande régu- 
larité en poids et en densité des pastilles. 


A. 


ROUCHAUD 


Rouchaud a apporté des amélioration à ses fraiseuses à ca- 
me FH.108 qui prennent la référence FH.128. - Principe in- 
changé, mais gamme de vitesses d'avance doublée, surface de 
table augmentée, portée de 355x125 à 475Xx130, permettant 
ainsi de recevoir des appareillages plus encombrants; évide- 
ment dans le bâti permettant à l'ouvrier de travailler assis. 
Cette machine est exécutée en deux versions 
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FH.128 : Chariot porte-broche muni d'un harnais et donn 


douze vitesses au lieu de six, destinée à des travaux variés 


FH.,128 B : Equipée du chariot porte-broche à six vite: 
pour travaux moins variés (grande série par exemple). 

De plus est présentée pour la première fois une FH.12$ B, 
Duplex, exécutant simultanément deux logements de elavetu 
\Voodruff sur un arbre. 

FH.168 : On présente une opération de dressage de deux b 
sages séparés par un franchissement rapide automatique, ai 
qu'une machine dérivée type FH.I88 avec relevage pneum 
que du chariot porte-broche, permettant soit des cycles à 
dégagement vertical en fin de passe, soit des travaux de repr 
duction ou de profilage très variés. Cette dernière machine est 
équipée d'un diviseur automatique RL.294 et fraise des enco- 
ches sur des écrous en partant toujours de l'intérieur pour aller 
vers l’extérieur de façon à ne pas abimer le filetage. 

FH.657 : Deux machines du modèle à cycle par contacts élec- 
triques, déjà présentées à Bruxelles en 1953, mais dont l'une est 
équipée du nouveau diviseur à axe vertical RL.297, à comm 
de par moteur électrique spécial et permettant, par le char 
gement du disque de divisions, de réaliser toutes les opérations 


FrG. 1. Di- 
viseur Aouchaud 
type RL.297. 


de division, mêmes inégales, comprises en 2 et 30 (fig. 1). Ce di- 
viseur peut être monté sur semelle inclinable dans les deux di- 
rections et ainsi permettre des fraisages à n'importe quel angl 
fabrication d'outillage, etc. 


FV.646 AE : Cette machine sera vraisemblablement équipée 
d'un outillage pour encochage de tubes télescopiques pour four- 
ches de motocyclettes. A R 


GAMBIN 


A côté de la fraiseuse 27 D, maintenant bien connue, est 
présentée la nouvelle 2 n, 

La machine se caractérise par son aspect massif. Elle com- 
porte le système de blocage de tête par sangles. Les engrenages 
sont finis par « shaving » ou rectifiés. Tous les artires tour- 
nent sur roulements, et la broche sur des roulements SKF 
de haute précision à double rangée de rouleaux cylindriques. 
La broche est entraînée par couples coniques à denture spira- 
le. Ses dix-huit vitesses sont échelonnées à 1 000 t/mn en gam 
me basse et de 32 à 1600 t/mn en gamme haute, Les com- 
mandes sont très accessibles, les verniers indéréglables, l'équi- 
pement électrique bien protégé. Le graissage des boîtes di 
vitesses s'effectue par barbotage. 

La surface de la table est de 1200x300 mm ; ses courses 
sont les suivantes : 700 mm (longitudinale), 300 mm  (trans- 
versal) et 580 mm (verticale). 

Dix-huit vitesses de travail (avances) : Pour les mouve- 
ments horizontaux, avec gamme basse, 10 à 500 mm /MmN, et 
avec gamme haute, 16 À 8oo mm/mn. Pour le mouvement ver- 
tical, les avances sont réduites de moitié. 

Le moteur principal donn: 5 ch en gamme basse et 6 ch en 
gamme haute. 


Sur chacun des deux modèles, le porte-broche reçoit l'appa 
reil universel à mortaiser, qui subsistue à l'outil rotatif (la 
fraise) l'outil alternatif pour permettre le raccordement di 
deux faces d'orientations quelconques, ou l'appareil sensitit 
avec vitesses doubles de celles de la broche de la fraiseuse, 
pour l'exécution des perçages et alésages obliquement à la 
surface de la table de la fraiseuse, et également pour certains 
travaux de fraisage (gravure, par exemple) avec une grande 
souplesse. 

La tête reçoit l'appareil à tailler les crémaillères qui peut 
aussi permettre le taillage des vis à faibles pas à l'aide de la 
poupée diviseur universel. 

Les possibilités de la machine sont ainsi considérablement 
augmentées. 

La table reçoit, l’étau pivotant, le plateau circulaire ou la 
poupée diviseur universel. 


seuse 2n Gam- 


bin. 


Les fraiseuses Gambin facilitent l'exécution des travaux 
d'outillage les plus variés sur des pièces diverses ou sur une 
seule pièce, sans démontage de celle-ci, De même la rapidité et 
l'aisance avec lesquelles s'effectuent les déplacements de la bro- 
che permettent l'exécution à bon marché, sans montage, ou 
avec des montages très simple, de certains travaux de fabrica- 
tion de moyenne série, 


* 


P. HURE 


Sur la fraiseuse universelle type 402, dont les trois déplace- 
ments automatiques peuvent être animés de retour rapide, dif- 
férents usinages sont présentés tour à tour 


— En position verticale et équipée d'un dispositif pneumati- 
que Solex, cette machine exécute au transversal automatique 
la finition de chacun des deux flancs d'une mortaise de 16 x 10 
mm. Les positions de ces deux flancs sont définies rigoureuse- 
ment au moyen de deux verniers pneumatiques Solex, solidaires 
de la table; et l'opérateur vérifie à chaque fraisage la cote ob- 
tenue par lecture sur un deuxième Solex, grâce à un montage 
de vérification approprié. 


— On peut voir sur cette même 402, équipée d’un appareil à 
fraiser et percer à très grande vitesse (vitesse maximum 5 000 
t/mn), le fraisage d'une rainure de 4 mm de largeur, l'exé- 
cution d'une patte d'araignée de 3 mm de largeur sur un arbre 
monté entre pointes d’une poupée diviseur, ainsi que des per- 
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çages de 1 à 6 mm de diamètre suivant les inclinaisons les plus 
diverses. 


__ A d'autres moments on peut assister au fraisage sur la 
même 402 d'un moule de poignée de portière de voiture auto- 
mobile. L'usinage est très rapide, grâce à un électro-palpeur à 
signal lumineux. Cet appareil (breveté S.G.D.G.), permet de 
suivre lumineusement un contour à l'aide d'une touche palpeu- 
Tant que la touche glisse sans effort sur la paroi de l'em- 
preinte, on peut continuer le déplacement à la main des cha- 
riots manœuvrés. Dès qu'un effort latéral se produit, li ferme- 
ture d’un circuit électrique indique à l'opérateur, par un signal 
lumineux rouge, qu'il faut modifier le sens de certains dépla- 
cements des chariots. Dans la direction verticale, un signal bleu 
avertit du contact léger et un signal rouge se produisant pour un 
écart de cote en profondeur d'environ 0,053 mm (valeur régla- 
ble selon les travaux) indique la cote critique à ne pas dépas- 


se, 


ser. 


La fraiseuse universelle n° 73 (fig. 1) utilisant tantôt des 
fraises P.0.G. P. Huré avec outils rapportés en acier rapide 
18-4-1, tantôt des fraises P.H.C. Huré avec outils pastillés aux 


Fic. 1. Fraiseuse universelle P. Huré n° 76. 


carbures de coupe réalise, tour à tour, les usinages ci-après, la 
broche étant amenée soit en position verticale, soit en position 
horizontale 


l'onte À Brinell 
5 kg/mm? 


Acier’ 1/2 dur 
Rt 67 :- 5 kg/mm? 205 


Fraise utilisée .. .... | P. Huré P.0.G. 145/P. Huré P.H.C. 100 
Nombre de tours par 


minute ,. ....t/mn 40 200 
Vitesse de coupe m/mn 15 63 
Largeur de coupe mm 130 95 
Avance par min. mm 500 640 
Profond. de passe mm 2 } 
Production horaire de 

copeaux .. .....Kg 60 105 


Dans les modèles à grandes courses, P. Huré a abandonné 
le type à console et a adopté pour la 76 le banc fixe, évitant 
toute flexion sous lourdes charges. 

Cette machine est, à notre connaissance, la seule au monde 
dans les fraiseuses de grandes dimensions (son poids est de 
9 tonnes, sa table a une longueur de 2,500 m) à posséder une 
tête umwverselle grande puissance. 

Cette tête universelle, avec monte-et-baisse automatique, per- 
met d'usiner des pièces de dimensions importantes et de formes 
complexes, en réduisant les manipulations montages et démon- 
tages à leur minimum. 

La 76, qui possède deux postes de commande, est dotée d'un 
dispositif de retour rapide dans les trois directions, permettant 
non seulement de faire fonctionner à grande vitesse deux dé- 
placements simultanément sur les trois, mais encore d’actionner 
à grande vitesse le plateau circulaire à commande automatique. 

Aux côté de ces fraiseuses universelles, on peut voir une frai- 
seuse verticale 274 équipée de règles graduées et lecteurs opti- 
ques pour semi-pointage. 

Cette machine, à tête inclinable et monte-et-baisse, peut être 
utilisée aussi bien pour l'outillage que pour la fabrication. Le 
travail qu'elle exécute comporte le perçage de trois alésages 
diamètre 26 mm H 6 sur une profondeur de 30 mm, en partant 
de trous ébauchés à 25 mm. Les deux premiers trous sont à 
100 mm d'axe en axe et les deux derniers à 43 mm d’axe en 
axe dans une direction perpendiculaire. La tolérance d'exécu- 
tion, vérifiée au moyen d'un calibre-pige, reste toujours infé- 
rieure à o,o1 mm pour chacun de ces entr'axes. 


A. G. 


Sté D'APPLICATIONS GENERALES D'ELECTRICITE 
ET DE MECANIQUE 


Sagem présente la fraiseuse « Optimill ». Cette nouvelle ma- 
chine est une fraiseuse universelle équipée de règles de haute 
précision et de lecteurs optiques. 

Pour la mesure précise des déplacements, longitudinal de la 
table et transversal du chariot, des règles de haute précision 
ont été incorporées à la machine. La précision de leur division 
est garantie à 0,005 mm, Des lecteurs optiques « Sagem » 
à projection permettent la lecture facile de la cote. Leur pré- 


cision de lecture est de 0,001 mm. 


Sont exposés également les nouveaux modèles 
de diviseur optique à lecture par projection. 
de plateau circulaire optique à lecture par projection. 
Ces deux appareils permettent d'obtenir des précisions angu- 
laires remarquables, du fait qu'ils sont équipés de disques éta- 
lons en verre dont la précision de graduation garantie est de 
2 secondes d'’are, 


Enfin, les projecteurs de profils Sagem sont représentés par 
le projecteur P 6. à grande capacité. L'appareil présenté se 
distingue par le pouvoir lumineux élevé de la nouvelle lampe 
qui permet son utilisation dans une salle normalement éclairée. 
La rigueur de calcul et d'exécution de son système optique per- 
met de garantir sur les agrandissements une précision de 
000, 


ADCOCK and SHIPLEY 


Cette firme a réalisé une application spéciale intéressante 
de sa fraiseuse continue type 2VR. 

Cette machine était destinée au fraisage combiné de pièces 
en aluminium destinées à un fabricant de cars automobiles. 

La méthode employée présente l’avantage que les pièces sont 
montées et démontées pendant le travail ce qui réduit les 
temps morts au minimum, 

C'est une fraiseuse verticale à colonne à tête coulissante 
et table rotative de 660 mm de diamètre avec rainures en T. 
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La figure 1 donne une vue d'ensemble de la fraiseuse et 
figure 2 montre le montage des pièces et la fraise double q 
usine les deux faces extrêmes (l'écartement entre les d 
fraises étant de 55 mm environ). 


FrG. 1. Fraiseus 
continue Adcock and 
Shipley 2 VR équi 
pée spécialement 
pour le fraisage com 
biné de pièces en 
alliages légers. 


La tête coulissante a un réglage vertical de go mm. 

La broche tourne sur des roulements coniques de précision. 

La table, actionnée par un moteur de 1/3 ch, comporte neuf 
vitesses de rotation (18 à 360° par minute) et, pour le travail 


F16. 2. — Montage des pièces en alliage léger au moment de leur 
fraisage jumelé sur fraiseuse continue Adcock and Shipley 2VR 


en question, comporte deux supports permettant une gra 
rigidité de montage. Un dispositif hydraulique actionné 
pompe spéciale assure le blocage des pièces au moment 
elles vont être usinées et leur desserrage aussitôt après 
usinage. Entre temps, les pièces sont maintenues légèrement en 
place par des ressorts. 


L'évacuation des copeaux et du liquide d'arrosage a fait 


l’objet d’une étude très soignée de manière à protéger con- 
venablement les pièces et les outils et également le plancher et 
le socle de la fraiseuse contre leurs projections. À cet eflet 
on a prévu à l'arrière de la machine un groupe extracteur 
spécial qui collecte la grande majorité de ces copeaux dans 
un réservoir. 

Pour ce cas spécial, la fraiseuse est entraînée par un moteur 
de 5 ch tournant à 1460 t/mn. Une boîte de vitesses réduit la 
vitesse de la broche à 658 t/mn, ce qui correspond, pour des 
fraises de 150 mm de diamètre, à une vitesse de 300 m/mn. 

Le temps d'usinage d'une pièce dans ces conditions est de 
15 secondes. 

La même fraiseuse usine, dans les mêmes conditions, des 
chambres de flotteurs de carburateurs, à raison de 6 secondes 
par pièce. PE. 


AVIATION MICHEL 
ELÉMENT U 25 M 


L'unité d'usinage U 25 M est un élément qui s'adapte à di 
multiples travaux tels que : alésage, fraisage, perçage simple, 
perçage multiple, lamage, détour age et surfaçage (fig. 1 et 
2) 

L'unité comprend une semelle, très robuste, munie de deux 
guidages prismatiques sur lesquels se déplace le chariot porte- 
broche. 

Le chariot porte-broche renferme les mécanismes de com- 
mande de la broche et des avances, ainsi que le moteur princi- 
pal. 

La broche, très largement dimensionnée, est montée sur rou- 
lements à rouleaux coniques de haut précision, et sa rota- 
tion est assurée par un couple roue et vis sans fin. 


Fic. 1. Unité d'usinage U25M Aviation Michel 


Les vitesses de broche sont obtenues par combinaison dé 
pignons interchangeables ; de plus, un train de pignons ave 
double embrayage permet de passer facilement de la vitesse 
d’ébauche à la vitesse de finition, ou d'usiner successivement 
des alésages de différents diamètres. 

La translation du chariot porte-broche est assurée par une 
vis à filet trapézoïdal, commandée par la broche. 

Des pignons intermédiaires et interchangeables donnent les 
différentes avances. La commande des avances est complétée 
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par un dispositif d’inversion du sens de marche, et un limi- 
teur de couple. 

Pour les travaux de surfaçage, le plateau à surfacer est centré 
et fixé sur le nez de la broche. Le plateau comporte un chariot 
porte-outils à avance radiale, recevant son mouvement par un 
différentiel commandé par un dispositif analogue à celui des 
aléseuses classiques. 


FiG. 2. — Machine spéciale équipée avec six éléments [25 M 
(deux pour perçage multiple à vingt broches, deux avec frai- 
ses de 600 et deux pour alésage et surfaçage). 


L'arrêt du surfaceur en fin d'opération s'obtient par une 
butée fixe et par l'intermédiaire d’un limiteur de couple. Le 
mouvement rapide du chariot porte-broche et du surfaceur est 
réalisé par un moteur auxiliaire disposé sur la partie supérieure 
de l'élément. 


Le fonctionnement de l'élément est semi-automatique ; la 
sélection des différents cycles est commandée à la main, soit 
par boutons-poussoirs, soit par leviers. Les arrêts en fin de 
cycle se produisent automatiquement par des contacteurs élec- 
triques. Cette disposition permet de réaliser tous les cycles de 
travail conditionnés par la suite d’opérations demandées ; par 
exemple : 

Approche rapide, 

- Avance travail chariot porte-broche, 
Arrêt de l’avance, 

- Avance travail chariot surfaceur, 

— Arrêt de l’avance, 

Retour rapide (en premier lieu du surfaceur ou du cha- 
riot porte-broche). 

Des dispositifs de sécurité convenablement placés paralysent 
les mouvements en cas de fausse manœuvre. 

Pour faciliter le réglage de l'élément, des volants à main 
sont prévus pour la rotation de la broche et des avances 


Capacités de travail 


Course du chariot porte-broche ..............,. mm 6boo/800 
Hauteur de l'axe de la broche au-dessus des 

glissières .. ....... mm 300 
Hauteur de l'axe de la broche à la base de la 

Broches : 


Nez standardisé. Cône américain .......... 


Gamme de vitesses au choix, pour les 7 séries ci-dessous 
5,6 à 28 - 10 à 50 - 11,8 à 60- 14 à 71-20 à 100 - 31 à 160 
- 53 à 265 t/mn. 

Les vitesses intermédiaires entre chaque série sont obtenues 
par pignons interchangeables. 


Support porte-broche : 

Approche et retour rapides .......... mmy/min 1 600 
Gamme des avances en mm par tour de broche de 0,0125 à 2,8 
Plateau à surfacer : 

Course du chariot radial à ICET mm 200-250 


Commande : 


Moteur de broche ............ issues 25 
Moteur de déplacement rapide ............ ch 4 
D'mensions principales et poids : 
.. mm 2 360 
Poids net approximatif (avec plateau à surfa- 

CD ss 4 000 


La conception de cet élément permet, dans beaucoup de cas, de 
remplacer une aléseuse normale, en se servant de montages ap- 
propriés. La capacité de travail est équivalente à celle d'une alé- 
seuse de broche @ 130. 

D'autre part, il trouve 


de multiples utilisations dans la 
construction de machines 


spéciales. 


L'Aviation M'chel construit également des unités d'usinage 
de plus petite puissance, munies de plateau à surfacer dont le 
fonctionnement est fondé sur le même principe que celui du 
type U 25 M. : 

A. G. 


G. P. 


1° Etaux limeurs rapides 134 et 135 ayant respectivement 
400 et 5soo mm de course (fig. 1). 


Fic. 1. 


— Etau-limeur rapide G.S.P., 
table monobloc. 


type 135, équipé avec 
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Ces étaux limeurs comportent 


un coulisseau porte-outil, section compensée (pas de dé 
mations par échauffement dans le travail à grande vitesse) 


— une tête porte-outil orientable de 45° de part et d'aut 
l'axe de la machine; 

— un graissage à circulation par pompe assurant la lubrii 
cation de la boîte d'embrayage, de la boîte de vitesses, d 
glissières et articulations de la bielle, des glissières du coul 
seau porte-outil; 


— une commande d'avances hydraulique permettant des 
riations d’avances automatiques (sans paliers) de 0,1 à 5 mn 
en déplacement horizontal de la table et de 0,1 à 1,7 mm pour 
les déplacements verticaux. 

Le modèle 135 comporte, incorporée, une commande d'avan 
ces lentes verticales de la table et éventuellement, sur deman- 
de, un dispositif de déplacement horizontal de la table. 


2° Dispositif hydraulique de reproduction G.S.P,. pouvant equi- 
per les étaux limeurs (fig. 2). 


Fi. 2. — Schéma du dispositif de reproduction GSP 
monté sur étau-limeur GS P. 


Une électro-pompe indépendante alimente le cylindre € di 
commande du monte et baisse par l'intermédiaire du palpeur p. 


Les tuyauteries souples 8 relient l'électro-pompe à l'ensembl 
du reproducteur monté rigidement sur la machine. 


Le déplacement axial de la vis, solidaire du piston différentiel 
t, commande le déplacement vertical de la table. 


Un levier 1 permet la mise hors-circuit du système reproduc- 
teur. Quand ce levier est en position de reproduction, la mis 
en route de l’électro-pompe par l'interrupteur i commande la 
levée de la table jusqu'à ce que le gabarit vienne en contact 
avec le palpeur. Quand le déplacement horizontal de la tabl 
est mis en route (en avance automatique ou en déplacement 
rapide) le mouvement vertical de la table est asservi hvdrauli- 
quement par le palpeur de manière que le gabarit reste toujour 
en contact avec le doigt palpeur. 


Le bloc palpeur est fixé sur une glissière verticale v et sa po 
sition sur cette glissière est réglable. 


3° Machine à percer et tarauder multiple modèle 2BM. 
La figure 3 représente la machine équipée pour le taraudage di 
vingt-quatre trous en disposition rectangulaire dans des ! 
moteurs. Les pièces sont placées dans un montage fixe 
une table circulaire à rotation et indexage automatiques 
travail à trois postes : un de chargement et deux de travai 


à. 


Les deux postes de travail sont utilisés pour le taraudag 
trous à entr’axes trop faibles pour être taraudés simultanément 


La même machine exécute auparavant le perçage des trous 
tarauder ainsi que le perçage et l’alésage de deux trous de 
locating ». 


>- 


F1G. 3. — Machine 
à percer et à tarau- 
der multiple GS P. 


4" Raboteuses rapides à deux montants de courses variant en- 
tre 2 et 6 mètres, pouvant être équipées d'une ou plusieurs té- 
tes de fraisage de trois puissances différentes (5, 10 ou 15 ch). 


5° Fraiseuse raboteuse 15 F4, par exemple, d'une course de 
43 m ; c'est une raboteuse R4 équipée de quatre têtes de frai- 


sage. 


6° Mortaiseuse rapide 743 d'une course de 300 mm; elle com- 
porte une commande des avances hydraulique spécialement étu- 
diée pour obtenir des variations d'avances sans paliers de 0, à 
2,5 mm par coup quelle que soit la vitesse de marche du coulis- 
seau, qui peut donner 6 vitesses : 12 à 120 coups par minute. 

La tête porte-outil est orientable de 30° de part et d'autre de 
l'axe de la machine. 


7° Radiales de mécanique type 44, exécutées en quatre mo. 
dèles ayant respectivement 
des portées de bras de 1 à 1,0 mètres. 
— des courses de chariot sur le bras de 700 à 1315 mm. 
des courses verticales de bras de 500 à Soo mm. 
des rayons de perçage minima de 445 à 475 mm 
des rayons de perçage maxima de 1125 À 1775 mm. 


8° Grandes radiales de mécanique type 46 prévues en trois 
modèles ayant des portées de bras variant de 1 600 à 2 480 mm, 
des courses de chariot de 1180 à 20430 mm et des courses ver- 
ticales de bras de 8oo à 1080 mm. 


Les usines GSP fabriquent également des radiales type 48 
encore plus grandes, dont les portées varient de 2480 à 4050 mm. 

Ces radiales peuvent être équipées de la table de semi-poin- 
tage, type P, à commande électronique. 
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DERAGNE (un de chaque côté), c'est-à-dire à broches opposées. Cette ma- 


sd Sd ; chine à cycle automatique et commande hydraulique a les ca- 
Les Ets Deragne, constructeurs spécialistes d'aléseuses Ge ractéristiques suivantes 


précision, exposent à Milan toute la gamme de leurs ma hines 


spéciales déjà exposée à Bruxelles l’année dernière, « 'est-à-dire Capacité d'alésage .. ............. 8 à 225 mm 
d'abord différents types d'aléseuses verticales de cylindres à une, Course de la table ................. 000 mm 

deux ou quatre broches, utilisées soit pour la réparation des cy- Vitesse de rotation .............**.. 300 à 3 000 t/mn 
lindres, soit pour la fabrication en série des blocs-moteurs ou - Vitesse d'avance .. ............0. 7 à 380 mm/mn 


des chemises. 


Hauteur d'axe des broches au-dessus 
Distance maxi entre broches extrêmes 760 mm 
Nombre de broches par pont ........ 1 À 4 
Entr'axe des broches .............. 100 à 480 mm 
Dimension de la table .............. 480 x 700 mm 
Pissance totale .. o ch 
C'est la première machine de ce genre construite en Fran- 

si dé- ‘*% elle a son application dans les ateliers de fabrication de 

a ER e grandes séries de pièces de grande préécision et de haut fini. 
seuse horzon'ale 
Diamanta 111” La 


2 deuxième machine nouvelle c'est-à-dire non encor: 
Deragne. 


construite en France et présentée par Deragne, est la petite 
machine à pointer type 35 A.P. qui répond à un besoin dans les 
ateliers de constructions mécaniques ne pouvant acquérir les 
pointeuses classiques de très grand prix. Il s’agit d'une machine 
de haute précision pour les travaux d'alésage, perçage, fraisage 
en coordonnées. Les caractéristiques sont les suivantes 


Capacité d'alésage .. 10 à 150 mm 
Course verticale .. ...... 450 MM 
Ils exposent aussi plusieurs modèles d’aléseuses multibroches Dimension de la table .............. 900 x 400 mm 
horizontales à outil diamant, déjà présentés l'année dernière, Course longitudinale .. ............ 600 mm 
notamment la « Diamanta 1 » à commande semi-automatique, Course transversale .. .......,...... 200 mm 
à grande variation de vitesses, spécialement conçue pour des Hauteur disponible sous broche ..... 780 mm 
travaux variés ; puis la « Diamanta II » à cycle automatique et Champ d'utilisation des lecteurs micro- 
commande hydraulique pour travaux de super-précision en métriques .. ........ sssssssosessess. SODX 200 EN 
grande série; cette dernière machine est à un pont c'est-à-dire = Vitesse rotation .. ........6.0ss. 1390 À 1 600 t/mn 


à plusieurs broches du même côté. — Vitesse de rotation (pour travaux lé- 


gers) .. .............sssssossessess 130 à 3 500 t/mn 


— Puissance totale 


La précision courante est de 1/100 dans tous les azimuths. 
A. G. 
CORNAC 


Les Ets E, Cornac présentent cette année une nouvelle alé- 

seuse-fraiseuse à montant mobile de 130 mm de broche. 
Cette machine est destinée à l’usinage de pièces importantes, 

fixées sur une taque. 

F1G. 2. Aléseuse semi- Elle comprend un banc coulé d'un seul bloc, un traînard 
pointeuse 35 A. P. Deragne. entraîné sur le banc par un mécanisme à crémaillère, et sup- 
portant le montant vertical à double caisson, sur lequel cou- 
lisse le chariot porte-broche, organe essentiel de la machine, 
renfermant tous les mécanismes des vitesses et des avances. 


La broche, en acier spécial traité et stabilisé, est soigneuse- 
ment rectifiée. Elle est montée sur roulements à galets coni- 
ques de haute précision, à rattrapage de jeu automatique. 


La tête à surfacer a été conçue de façon à pouvoir supporter 
les efforts de coupe des outils modernes à grand rendement. 
Afin de permettre une utilisation plus complète de la tête à sur- 
facer, l'ensemble formé par le montant vertical et le chariot 
porte-broche peut se déplacer, non seulement dans une direc- 
tion perpendiculaire à la broche, mais également dans la mé- 
me direction que la broche, en coulissant sur le traînard. Il 
Deragne présente en outre deux nouveautés : est donc possible, sans déplacer la pièce, soit d’aléser ou de fi- 

leter sur de grand diamètres, soit de surfacer ou de fraiser 
1° L'aléseuse « Diamanta III » multibroches, à deux ponts dans des plans différents. 
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La machine est actionnée par un moteur à deux vitesses I 
commande de ce moteur, la mise en route et le freinage 
avances de travail et de l'avance rapide, la mise en acti 
du mouvement de réglage fin, l’inversion du sens des avar 
et la sélection des trois mouvements principaux, sont « 
nus d'un point quelconque de la machine, et en particulier 
la passerelle de service, par une boîte de commande électr 
magnétique, montée sur une potence équilibrée. 


Les caractéristiques de cette machine sont les suivantes 


Diamètre de la broche ........ ads 130 mm 
Course axiale de la broche ............ sieur 1200 MN 
Diamètre maximum de surfaçage .......... 1300 mm 
Course verticale du chariot ................. 2000 mm 
Course longitudinale du montant ........ mm 
Course transversale du montant .......... ++ 3000 mM 

- Puissance .. 20 ch 

— Puissance .. 23 tonnes 


Les Ets E. Cornac construisent également des machines à 
montant mobile de go mm, 113 mm et 150 mm de broch 
L'essentiel de leur fabrication reste, comme par le passé, cons- 
titué par les machines à montant fixe et par Îles machines à 
bancs en croix. Ils construisent également une petite aléseus: 
surfaceuse à commande électronique. k 


MOTEURS CONSTAN 


Nous avons, dans une récente livraison, consacré un artich 
aux principales réalisations des Moteurs Constan : L'unité 23 
qui équipe la perceuse radiale 568, et les unités de travail. Nous 
prions nos lecteurs de bien vouloir s'y reporter (*). 

Nous ajouterons quelques mots à propos du mandrin « Muta 
vit », construit par cette société et qui est le complément nor- 
mal des unités de perçage et de perçage-taraudage Constan. 

Le « Mutavit » utilisé avec l'unité 23 révolutionne l'opération 
de perçage surtout lorsque celle-ci est suivie d'un taraudage 
En effet l'opération de taraudage suit immédiatement celle 
de perçage, d'où économie d'évolutions, soit de la pièce 
(perceuse), soit de la tête (radiale) ; le travail exécuté est plus 
propre, puisque rigoureusement en ligne, et entraîne une con 
sommation d'outils plus faible, ceux-ci travaillant dans de meil- 
leures conditions, L'économie sur les tarauds est décuplée par l 
dispositif de limitation de couple réglable suivant la nature du 
métal, le diamètre du taraud, son état et la partie de troncatur: 
travaillée, Le taraudage borgne est exécuté en toute sécurit 
Un dispositif compensateur de pression corrige et régle, en fon 
tion du pas, l’avance sensitive du taraudage et du détarauda 
Le centrage des porte-outils se fait à l’aide de trois billes à 1 
s’encastrant dans des logements sans jeu : l'inversion du sens 
de rotation se fait sans choc et le centrage est rigoureux. 

Une bague de forme et de diamètre étudiés tourne foll 
et permet le changement des porte-outils en marche à toutes 
les vitesses. Les éléments constitutifs de ce dispositif sont en 
acier traité rectifié. Différentes combinaisons peuvent être li 
vrées dans un coffret qui est monté à la demande sur roulettes 
et fait office de « servant ». 


A. R. 


CERUTI 


Ceruti (représenté en France par Fenwick) expose 
L'aléseuse universelle type A. 90 avec une broche de d 
mètre 90, deux nouvelles aléseuse-fraiseuses qui, au point 
vue constructif et diversité d'emploi, présentent quelques ir 
vations intéressantes. 


La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII n°! 
(juin 1954) p. 179. 


La première, l'aléseuse fraiseuse AF 80/130 comporte ur 
douille robuste de 130 mm de diamètre, dans laquelle glisse la 
broche de 80 mm. 

Cette douille équilibrée dynamiquement peut recevoir un 
plateau à surfacer muni d’'avances radiales automatiques. 

Le graissage de la tête et de la boîte de vitesses est assuré par 
pompes. 

La tête et les chariots longitudinal et transversal comportent 
des blocages hydrauliques de manœuvre facile (boutons-pous 
soirs, lampes de contrôle). 

Une lunette peut être éventuellement prévue, son adaptation 
st rapide. Elle comprend un double système de lubrification 
pour les mécanismes de la base et de la douille pivotante qui 
est montée sur coussinets à roulements. La deuxième est ja 
version Alematic de la précédente et dénommée ALF 80/130. 
Il s'agit de l'application déjà existante sur les aléseuses univer- 
selles Ceruti du dispositif de positionnement automatique per- 
mettant de reproduire un nombre infini de fois des pièces pour 
lesquelles les coordonnées des alésages doivent être rigoureu 
sement respectées. 


Des perfectionnements nouveaux simplifient la manœuvre 
Lorsque les positionnements automatiques sont utilisés, l'exé.- 
cution de la première pièce ne diffère pas essentiellement de 
celle qui serait faite sur une aléseuse normal 

Pour chaque trou, il suffit de mettre de petits blocs en posi 
tion pour obtenir le positionnement automatique des pièces sui 
vantes. 

L'origine des coordonnées des alésages peut être différente du 
plan de référence ou des alésages usinés d'avance, 

La lecture des déplacements vertical et horizontal est effec- 
tuée par dispositifs optiques de haute précision. 


* 


GENDRON Frères 


La société Gendron frères expose des machines à rectifier 
de plusieurs modèles, des machines À affûter et des accessoires 
parmi lesquels une tête d'alésage fin. 


Parmi les machines à rectifier il faut citer notamment 
La machine semi-universelle RSUP:15.50, qui constitue ur 
nouveauté. 
Une machine de production type RA:16-75 avec dispositif 
de calibrage automatique par Stop-Cote électronique. 
Une machine de production type Cymatic ROA 25-69 
à poupée porte-meule oblique à 30° à plongée perpendiculaire 
à l'axe des pointes, avec reproducteur hydraulique de diaman- 
tage permettant de former la meule d'après un gabarit re- 
présentant le profil de la pièce, avec un dispositif de calibrag 
automatique. 


Parmi les machines à affûter, citons 


La machine universelle, simple, avec arrosage type AU 
25-65. 
— La machine à affûter les outils, type AO:150-$ 


MACHINE A RECTIFIER SEMI-UNIVERSEILLE RSUP. 15.60 


Cette machine (fig. 1) convient pour le travail à l'unité et 
pour la production en petites ou movennes séries, ainsi que 
pour des travaux d'outillage. 

Elle est simple, légère, maniable, et donne un fini de sur- 
face de qualité, en même temps qu'une grande précision. 

L'emploi de l’automatisme se limite au déplacement alter- 
natif hydraulique de la table, Un servomoteur commandé ma- 
nuellement par l'opérateur permet le travail en plongée à la 
butée avec une grande précision. 
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D'une capacité diamétrale de 150 mm, elle est conçue en 
deux versions différentes, chacune en deux entre-pointes (500 


et 1 000 mm) 


Première version : Simple avec poupée porte-pièce à broche 
fixe non orientable pour la rectification entre pointes seule- 
ment, et comportant éventuellement un équipement de plongée 


hydraulique 


Deuxième version : Semi-universelle différente de la préce 


dente par la poupée porte-pièce pivotante à broche tournante. 
Elle peut être complétée par un appareil de rectification inter- 
ne amovible et par l'équipement de plongée hydraulique. 


1. — Ma- 
chine à rectifier 
semi-uni verselle 
Gendron, type 
RSU P15.50 avec 
commande hy- 
draulique pour 
l'approche et le 
recul rapide de 
la poupée porte- 
meule et le tra- 
vail en plongée 
(poupée porte- 
pièce sur base pi- 
votante). 


Sur cette machine, la table supérieure pivote par rapport à 
l'axe des pointes pour la rectification des cônes jusqu'à 12°30° 
pour le modèle court et 10° pour le modèle long. Elle peut être 
orientée vers ’avant, avec des anges maxima respectif de 5° 
et de 2”, 

La commande hydraulique pour la translation des tables est 
du type à pression constante (8 kg/cm?) et à réglage de vitesse 
par étrangleur sur l'échappement. L'alimentation se fait par 
une pompe à engrenages silencieux noyée dans un réservoir 
d'huile. 

Les vitesses de déplacement des tables, infiniment variables, 
sont contrôlées dans les limites de 75 mm/mn à 4 m/mn, le dé- 
battement minimum étant de 3 mm. La temporisation, indé- 
pendante aux deux fin de course, se règle de manière continue 
à partir de zéro. 

Toutes les glissières sont lubrifiées sous pression. 

La poupée porte-meule sur base fixe comporte des paliers 
fluides licence Gérard, grâce auxquels la broche se place dans 
une position définie d'équilibre stable, même à vitesse nulle, 
dans un anneau fluide réagissant comme s'il possédait son pro- 
pre module d’élasticité très voisin de celui de l'acier. 

La rigidité latérale de la broche est assurée par une butée 
à double effet, inspirée du principe du palier fluide. 


REPRODUCTEUR HYDRAULIQUE DE DIAMANTAGE 


Le reproducteur hydraulique de diamantage qui équipe cer- 
taines machines à rectifier Gendron, les types RA 16 et RA 25 


en particulier, est destiné au dressage des meules d’après un 
gabarit reproduisant fidèlement le profil de la pièce à rectifier. 
Il est fixé derrière la contre-poupée, sur la table, et fait corps 
avec celle-ci sans porte-à-faux (grande rigidité). 


La figure 2 montre l'appareil monté sur une rectifieuse À 
meule oblique, en travail de formation de la ou des meules; 
l'appareil se trouve à la place de la pièce, c'est-à-dire dans les 
meilleures conditions d'utilisation. Il est monobloc, aucun 
porte-ä-faux n'est à craindre quelque soit le degré d'usure de 


Fi. 2. Reproducteur hydraulique de diamantage Gendron 
monté sur rectifieuse RA 16 


la meule. Le servo-moteur garantit sa sensibilité et sa précision 
dans le temps. 

La pression du tiroir porte-diamant sur le gabarit est infé- 
rieure à 1 kg/cm? ce qui supprime toute déformation possible, 
réduit au strict minimum l'usure du gabarit et garantit l'ob- 
servation de tolérances très serrées. 


TÊTES D'ALÉSAGE FIN GENDRON S. A. 


Elles comportent des paliers licence Gérard alimentés par un 
groupe de pompage, facilement adaptable sur n'importe quelle 
machine genre Borematic. 

Cette solution présente les avantages suivants 

Précision due à la rigidité des paliers et de la broche : La per- 
fection de forme et l’état de surface de qualité sont conservés 
indéfiniment sans réglage. L'indépendance du fonctionnement 
de l’ensemble vis-à-vis de la viscosité de l’huile permet de travail- 
ler sans attendre que l'huile ait atteint sa température de fonc- 
tionnement optimum. 


Economie : Usure nulle; aucun entretien autre que le rem- 
placement annuel de l'huile. 


Souplesse : Cet équipement étant hydrostatique, toutes les vi- 
tesses de o à 4 000 t/mn sont obtenues par variation de vitesse 
ou simple changement de poulie sans autre difficulté. 


La durée de coupe des outils (à pointe de diamant, ou au car- 
bure de tungstène) est deux fois et demie supérieure à celle 
des mêmes outils utilisés sur les têtes avec roulements. Des 
broches en service depuis trois ans ont exactement les mêmes 


caractéristiques qu'à l’origine. 
* 
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COMPAGNIE FRANÇAISE 
DE MACHINES-OUTILS DE PRECISION 
M.0.P.C.0. 


M.O.P.C.O. présente ses nouveaux modèles de rectifieus 
planes et de rectifieuses cylindriques. 


RECTIFIEUSES PLANES 


R.P.Y. Rectifieuse plane de conception entièrement 1 
velle, étudiée en vue d'assurer le maximum de possibilites 
dans le minimum d’encombrement : Modèle RP 65 Y; dime: 
sions de la table : 650 x 220. 

C'est une machine à tête horizontale, avec déplacement 
transversal de la meule, Ce déplacement s'effectue par balaya- 
ge hydraulique avec vitesse de 0,2 à 5 m/mn, il peut être as 
suré également à main. Le mouvement longitudinal de la ta 
ble est hydraulique et atteint normalement la vitesse de 23 
m/mn. 

La meule de 203 x 30 est commandée par un moteur de 3,2 ch 

Le graissage des glissières est assuré automatiquement el 
pour une longue durée. 

Accessoires : Plateau magnétique, aspirateur de poussie- 
re, bac d'arrosage, commande manuelle du déplacement lon- 
gitudinal, dispositif d'approche et dégagement rapide de | 
meule, dispositif de prise de passes et arrêt automatique, disposi- 
tif de calibrage précis, etc. 


RUP Y.3. — Rectifieuses planes universelles se faisant en 
deux modèles 

— Modèle RUP 68 Y 3 : dimensions de la table : 660 x 280; 

— Modèle RUP 88 Y 3 (fig. 1). : dimensions de la table 
850 x 280. 


Fic, 1, Rectifieuse plane Mopco, type RUP 88 Y 3. 


La tête inclinable permet de travailler sous tous les angles, 
aussi bien en meule tangente qu'en meule boisseau ou seg- 
mentée. 

Ellles possèdent une importante puissance de meulage : meu- 
le de 350 x 32, entraînée par un moteur de $ ou 8 ch, ce qui 
en fait une machine de production. 

La pleine utilisation de cette puissance est assurée par une 
avance transversale hydraulique continue par balayage. 

La commande longitudinale de table est également hydr:uli- 
que, ce qui permet une rectification de qualité et de précision. 


Le mouvement vertical de la meule se fait à main, mais la 
machine peut être équipée, sur demande, d'un moteur hydrau- 
lique donnant la montée-descente automatique rapide de la 
meule permettant le balayage vertical. 


RUP Y.W. Ces rectifieuses planes universelles complé 
tent la gamme des planeuses M,0.P.C.0. dans le domaine des 
grandes capacités. 

Modèle RUP 108 Y.W, : dimensions de la table : 10060 x 280 
Modèle RUP 138 Y.W. : dimensions de la table : 1300 x 280 


Mouvement entièrement hydraulique assurant le déplacement 
transversal et longitudinal de la table et le déplacement ver- 
tical de la meule, Tête inclinable commandée par un moteur de 
12 ch permettant de travailler sous tous les angles en meule 
tangente, en meule boisseau ou segmentée. 

Ces machines peuvent rectifier soit en mouvement par bala- 
yage, soit par avance de la pièce à chaque renversement de 
course ou par renversement côté droit ou côté gauche. Elles 
présentent une très grande maniabilité, une grande rapidité et 
une haute précision qui reste durable du fait de leurs longs 
guidages et du fini irréprochable de leur construction. 


RECTIFIEUSES CYLINDRIQUES 
Dans cette catégorie M.0.P.C.O. présente ses rectifieuses 
semi-universelles, réalisées en 
— Modèle RCF 75 : E.P. 750) 
Modèle RCF 125 : E.P. 1250 \ 


La meule de 508x 132 pour travaux en plongée lui assure 
une grande production et est actionnée par un moteur de 15 ch. 


diamètre admissible 320 mm. 


Cette rectifieuse, à commande hydraulique, permet une gam- 
me étendue de travaux 

— soit par mouvement automatique alternatif des tables avec 
avance de meule réglable par cliquetage. 

— soit en plongée avec le mouvement louvoyant réglable 
de la meule et avance continue de celle-ci, la table étant alors 
immobilisée, 

Dans les deux cas, la meule s'arrête automatiquement en 
fin de rectification et la manœuvre d'un levier commande son 
recul rapide. 

Pour la rectification en plongée, la machine peut être équi- 
pée d’un dispositif pour arrêt et recul automatique de la meule 
en fin de rectification, Ce dispositif est commandé par une jau- 
ge placée en contact direct avec la pièce, ce qui permet d'ob- 
tenir une haute précision. 

La manœuvre au pied du recul hydraulique de la contre. 
pointe permet à l'opérateur de conserver les mains libres pour 
la manipulation des pièces, A R. 


HERBERT LINDNER 


Cette firme présente ses machines à pointer et ses machines 
à rectifier les filetages. Nous décrirons dans une de nos prochai- 
nes livraisons quelques-unes de ces machines : la pointeuse 
n° 15, la pointeuse LB14, les machines à rectifier types « Stan- 
dard », « Gus » et « CLa2 ». 


ROLLET 


La tailleuse « Sunderland 5 A4 » (fig. 1), nouvelle version 
d'un modèle dont Rollet exploite en France le brevet depuis de 
nombreuses années, offre des améliorations sensibles par rap- 
port aux types connus. Elle exécute avec précision, aussi bien 
en denture droite qu'en denture hélicoïdale à 60° des pignons 
plats ou arbrés sans dispositifs spéciaux et avec des outils-cre- 
maillères normaux, simples, d'un affûtage facile et d'un prix de 
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revient modique. Ces qualités d’universalité n'excluent pas un 


rendement élevé rendu possible 

— par une meilleure utilisation des vitesses de coupe que 
permet la nouvelle boîte à neuf étages en progression £géome- 
trique, 


par une amélioration de la qualité des couteaux de tail- 
lage, 
l'utilisation en série du 
par la réduction des temps morts que permet notamment 
l'emploi du dispositif d'arrêt automatique. 


dispositif de double taillage, 


F1G. 1. — Tailleu- 
se Sunderland 5 À 4 
(Rollet ). 


Les caractéristiques principales de cette machine sont les 
suivantes 
diamètre maximum admis 
- longueur maximum admise 
— module maximum : 4 


— puissance du moteur principal 


: 305 MM; 
112 


5 ch. 


Le contrôleur Rollet est un appareil d’atelier très universel 
dont les différentes adaptations permettent la vérification des 
couples droits, hélicoïdaux, coniques ainsi que des roues et 
vis sans fin. 


Par ailleurs les Ets Rollet se sont attaqués au délicat pro- 
blème de l’ébavurage des dentures et présentent cette année leur 
nouvelle ébavureuse Rellet 114, machine de production à cycle 
automatique à chanfreiner les dents à la meule. Cette meule 
est taillée au profil à l’aide d’un appareil à diamanter breveté, 
adaptable dans la broche porte-pièce. Il suffit d'afficher sur 
cet appareil à l’aide de verniers, le diamètre du cercle de fond 
de dents et celui du cercle de base. Les pièces sont supportées 
par une broche à axe horizontal. La mise en route s'effectue 
au moyen de réglages simples mais précis à affichage direct 
nombre de dents au diviseur automatique, diamètre de fond de 
de dents au volant de monte-et-baisse, profondeur du chan- 
frein au vernier de broche. Les caractéristiques de cette éba- 
vureuse sont les suivantes 

— taille les pignons et roues en denture droite et hélicoïdale 
des modules 0,5 à 5 avec angle de pression maximum de 30°. 

- diamètre primitif de 20 à 200 mm; | 

alésage de la broche : 5o mm; 
durée du cycle : 1 à 4 secondes par dent ; 
— moteur meule : 0,25 ch à 2 800 t/mn; 


0,50 ch à 1400 t/mn ; 
environ 700 kg. 
180 mm; 


— moteur des avances 
— poids de la machine 
— diamètre de meule 
Enfin, la simplicité du procédé Sunderland est mise en évi- 
dence par la présentation de quelques couteaux. d 


SPIERTZ 
Spiertz expose les machines suivantes : 


1 presse à col de cygne inclinée type Ph 16x450 (fig. 1) : 
1600 t 

250 mm 

450 mm 


Profondeur du col de cygne 
Distance entre table et coulisseau haut 

de course, haut de réglage ........ 


Sio mm 


Fi. 1. — Presse Ph 16x450 Spiertz. 


Machine avec bâti fixe en acier soudé, incliné vers l'arrière de 
35°, coulisseau équilibré pneumatiquement avec réglage par 
moteur électrique, embrayage électro-pneumatique. 


Cette machine peut être utilisée pour tous travaux d’embou- 
tissage et le découpage. Elle est construite en différentes puis- 
sances, de 80 à 160 tonnes. 


- | presse à col de cygne fixe, type A 2C 200 x 459 : 
Puissance ,. .. 200 t 
450 mm 
Course variable .. .. 20-120 mm 
Distance entre table et coulisseau haut de course, 


600 mm 


Presse à bâti « tout acier », commande arrière, double har- 
nais d’engrenages, embrayage électro-pneumatique commandé 
par boutons-poussoirs et pédale électrique. 


Cette machine, utilisée principalement pour travaux de poin- 
connage, mais également pour découpage et emboutissage, fait 
partie d'une gamme complète de presses à volant arrière, de 
puissances échelonnées entre 125 et 600 tonnes. 
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1 presse à double efiet à genouillère type NE 20 x 1,25 à « 
brayage électro-pneumatique, presse-flan pneumatique dans 
table, ayant les caractéristiques essentielles suivantes 
. 200 t 

320 mm 
1 300 MM 


Pression du coulisseau plongeur .... 

Profondeur max. d'emboutissage .... 

Distance entre montants .......... 

Ces presses « tout acier » à genouillères à double effet 

puissances échelonnées entre 100 et 1 000 tonnes sont utilisi 

pour tous les travaux d’emboutissage profond dans l'indust 
automobile, électrique, aéronautique, etc. 


1 presse à forger « Maxipres National Spiertz » de 500 tonnes 
de puissance, Celle-ci est comprise dans une série très comple- 
te de presses verticales à forger de 300 à 8 000 tonnes, construi- 
tes sous licence de la National Machinery C° Tiffin; ces m: 
chines qui peuvent être utilisées pour un grand nombre d'ap- 
plication, telles que par exemple forgeage à chaud d'arbres, di 
vilebrequins, de soupapes etc... sont de conception et de cons- 
truction très étudiées et présentent entre autres avantages el 
perfectionnements un bâti en acier largement dimensionné et 
très robuste, un frein à diaphragme à refroidissement par cir- 
culation d'eau, un embrayage à grande rapidité d'action, un di-- 
positif de lubrification automatique sous pression avec système 
d'avertissement, etc. 


La «Maxipres National Spiertz» de 500 tonnes est exposée en 
fonctionnement avec outillage à frapper des ébauches préala- 


ment chauffées au four. 
Voici ses principales caractéristiques 
Course se 152 mm 
Dimension de la semelle du coulisseau.... 584x 5843 mm 
Dimensions de la table .................. 813x091s mm 


Hauteur disponible pour outillage ........ 508 mm 


Puissance du moteur 30 ch 
6. 


MASSEY 


Cette société, représentée par Dufour Père et Fils expose ses 
marteaux-pilons, moutons, presses à forger et à estamper. 


1° Marteaux-pilons : Pour des puissance de frappe variant de 
50 à 1 000 kg, Massey fabrique des marteaux-pilons auto-com- 
presseurs avec glissières. 

Ces pilons comportent, en plus de la manette, une pédal 
qui, pour un grand nombre de tgavaux, évite l'emploi d'un pi- 
lonnier. Le forgeron peut conduire lui-même son pilon avec pr 
cision. 

Les marteaux-pilons autocompresseurs type bélier sont sou- 
vent préférés pour les travaux de forge courants quand il n'est 
pas indispensable que la masse soit guidée en bas de sa course, 
ou encore si les pièces à forger ont une forme encombrante 


compliquée. 


Ces pilons sont plus puissants que les précédents, et tout 
mécanisme qui actionne la pompe est complètement enfermé. l4 
graissage s'y fait automatiquement. 

Leur puissance de frappe varie de 100 à 2 000 kg. Les mod 
de 100 à 750 kg peuvent être établis pour une marche accélér 

Les marteaux-pilons à vapeur ou à air comprimé, du t: 
ogival avec glissières, ont des puissances de frappe variant d 
1 000 à 10 000 kg. 

Ces machines sont équipées du mécanisme de distribut on 
à détente Massey, commandé à la main et qui permet l’emp'oi 


de la vapeur ou de l'air comprimé avec une consommation de 
25 % plus faible que celle des autres systèmes. 


2° Les moutons type Marathon s'exécutent en cinq modèles 
de 500 à 2 000 kg de masse tombante. Ils sont destinés à la pro- 
duction de pièces estampées de forme compliquée et de très fai- 
bles tolérances. 


Les nouvelles caractéristiques de ce genre de machine portent 
sur 

— une fixation plus précise des jambages sur la chabotte; 

— des glissières réglables à volonté; 

— un montage flexible de l'appareil de relevage sur les jamba- 
ges (suppression des vibrations); 

l'élimination des engrenages par commande directe (cour- 

roies en V et roulement à rouleaux pour l'arbre de relevage ; 

Ces moutons peuvent donner de 50 à 70 coups par minute; 
pour la course de 1,060 m : 60 coups par minute. 


Les moutons à double effet, à air ou à vapeur, comportent 
vingt modèles dont les puissances  s'échelonnent entre 
500 et 8 oo0 kg. Ils se fabriquent en deux types 

Le type Belier pour 500 à 5 oo kg et le type Tige de Piston 
pour 500 à 8000 kg. 


3° Presses à forger. — Ces machines répondent à trois em- 
plois distincts : l'estampage, l'extrudage, la frappe. Elles s'exé- 
cutent en deux modèles 
Les presses H, à grande vitesse, ayant des puissances de 
frappe variant de 250 à 3 000 t. 
Les presses L à vitesse réduite, pour des puissances de 
frappe variant de 250 à 1 000 t. 


Toutes ces presses comportent 

— un bâti monobloc en acier, un indicateur de charge, un 
arbre d’excentrique supporté au maximum avec de grandes sur- 
faces portantes, un coulisseau bien guidé et équilibré par un 
cylindre à air (il peut comporter un refroidissement à l'eau), 
un embrayage du type multi-disques à friction Massey com- 
mandé par l'air comprimé, un panneau de contrôle pour tous 
les mouvements du coulisseau, un système de lubrification con- 
trôlée à verrouillage électrique et un réglage vertical de la ma- 
trice inférieure. 


DUFOUR PÈRE ET FILS 


Machine automatique à estamper Grossmann SM qui peut 
marquer d'une manière complètement automatique des pièces 
cylindriques de 1,5 à 60 mm de diamètre jusqu'à 1430 mm de 
longueur; à l'heure elle peut produire 5000 pièces de 1,5 mm 
ou 1 000 pièces de 60 mm; au-dessus de 1430 mm de longueur 
les pièces sont travaillées semi-automatiquement. 


Machines automatiques à rogner, cordonner et imprimer les 
filets Guggisberg et Keller, Elles peuvent travailler des boîtes 
rondes de 10 à 110 mm de diamètre et de 8 à $o mm de pro- 
fondeur, à la cadence de 4 500 pièces à l'heure. 

Pour certaines formes de pièces, les machines peuvent fonc- 
tionner semi-automatiquement. 


Machines à rectifier Friedrich Schmaltz, De grandes dimen 
sions, elles peuvent rectifier des surfaces cylindriques jusqu'à 
Soo mm de diamètre et de 2 à 6 mètres de longueur, des cylin- 
dres de laminoir, des surfaces planes, des pièces d'entretien 
pour locomotives, etc. 


Machines à polir ou à rectifier sans pointes Herminghaussen 
Werke. La figure 1 représente le modèle SRP 150. 
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Dans ces machines, le support sur lequel repose la pièce à 
rectifier se trouve entre le disque rectifieur tournant à la vites- 
se de 30 m/s et le disque de réglage, garni souvent de caoult- 
chouc, qui tourne dans le même sens que le premier disque 


1. — Polisseuse Herminghausen- Werke SRP 150 
Diamètre de 10 à 100 mm. 
Profilés jusqu’à 300 mm. 
Dimensions du disque de polissage : 500 X 200 X 80 mm. 
Dimensions du disque de réglage 300 x 200 x 50 mm 
Vitesses de rotation : 

Disque polisseur : 1 500 t/mn. 

Disque de réglage : 25 t/mn. 

d'entraînement 11 kW. 


Zone d'exploitation 


Puissance 


mais moins vite (0,1 à 1 m/s). La pièce à travailler tourne 
à peu près à la même vitesse angulaire que le disque de régla- 
ge. 

Si les deux disques et le support ont leurs axes parallèles, la 
pièce à usiner tourne sur place, n’a aucun déplacement axial 
et est rectifiée d’une quantité égale à la largeur du disque rec- 
tifieur. En inclinant le disque de réglage on fait subir à la 
pièce un déplacement axial le long du disque rectifieur et la 
vitesse de l'avance axiale, réglable, est augmentée par l'incli- 
naison du disque de réglage. 


Machine à tailler les engrenages « Dowding V 8 ». Cette 
machine comporte un bloc différentiel pour le taillage d'engre- 
nages hélicoïidaux et de roues à vis sans fin et éventuellement 
une tête de fraisage tangentielle pour la production de roues 
à vis sans fin ayant des pas d’hélice supérieurs à 8 - 10°. La 
broche alésée à 20 mm comporte 10 vitesses variant de 60 à 250 
t/mn pour l'acier est de 90 à 370 t/mn pour le bronze ou l’alu- 
minium. 

Cette machine permet de tailler avec une grande précision et 


une grande exactitude de forme. 


LA TELEMECANIQUE ELECTRIQUE 


En ce qui concerne l’appareillage électrique nous remarquons 
tout particulièrement l'important stand de La Télémécanique 
électrique qui présente les fabrications des usines de Paris et 
de Milan. 


Notons 
— Des contacteurs normaux sur barreau 30, 64, 120 et 200 A. 
— Des contacteurs disjoncteurs normaux et spéciaux : DRT 


16, DMT 30 à 200 A, etc. 


parmi celles-ci 


Des démarreurs étroile-triangle, rotorique et statorique, 

Des relais auxiliaires D et E, 

Des contacteurs spéciaux pour postes de soudure, 

Des accessoires dont une boîte à boutons pour presse à 
commande inviolable, nécessitant l'emploi des deux mains et 
donnant ainsi toute sécurité au personnel travaillant sur la 
presse, 

Un contacteur modèle K, tripolaire débrochable, haute 
tension (3 000 et 6 000 V). 

Une commande et de 


teuse, 


armoire de protection pour rabo- 


Des spécialistes rompus aux problèmes de commande et de 
protection des machines-outils se trouveront sur le stand pour 
accueillir les visiteurs. 


A. 


SCRIPTA 


Scripta présente toute la gamme de ses machines à graver 


D'une part les machines types SR54 et ST, ainsi que l'af- 
fûteuse AL2 que nous avons déjà eu l'occasion de décrire. 


D'autre part, deux constructions entièrement nouvelles 
Le crayon électrique « Pyroscripta (!) et la Scripta CS petite 
machine à pantographe, spécialement étudiée pour la gravure 


F1G6. 1. — Machine à graver Scripta. 


Il suffit de suivre les gabarits à l’aide du ‘‘ doigt-guide ’’ pour pro- 
duire une gravure nette à raison de 3 ou 4 secondes par caractère. 


rapide de pièces cylindriques (tarauds, forets, pièces mécani- 
ques diverses). Comme dans les types SR.54 et ST, l'outil est 
également une fraise entraînée par un moteur à grande vites- 
se. Un « régulateur de profondeur » assure, bien que les sur- 
faces à graver ne soient pas planes, une gravure fine, parfaite- 
ment régulière. 

A. 


(1) Voir La Pratique des Industries Mécanique, t. XXXVII, n° 
6 (juin 1953) p. 185. 
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LA PETITE MECANIQUE DE PRECISION 


La P.M.P. présente pour la première fois dans un 
étranger une « Gamme sinor » quasi complète. 


Cette firme s’est spécialisée dans l'outillage de précision 
tiné aux outilleurs, ajusteurs, calibristes, rectifieurs, frais 
pointeurs, contrôleurs, etc... et met à leur disposition des 0 
tillages rationnels, rapides et précis, tous fondés sur (° 
génieuses applications de la méthode sinus et l'emploi des 
étalons combinables. 


L'ancienne et simple barre-sinus est présentée en deux 
mensions, élaborée largement, pour une réelle possibilité d' 
sise des pièces. 


Le cube-sinus, bien connu dans les ateliers d'outillage, est 
réalisé de la manière classique, avec en plus, des rainures e1 
vé bien dimensionnées qui accroissent très sensiblement ses pos 
sibilités, déjà multiples. 


Le sinus-carré est une plaque épaisse dont les quatre coins 
sont munis de galets et dont le centre possède un alésage soi- 
gneusement calibré et positionné, C'est un véritable diviseur- 


Fic. 1, — Sinus-carré P., M. P. 


sinus très simple et très précis qui rend de grands se 
vices pour la fabrication ou le contrôle de pièces angulaires, 
divisées, cannelées, etc. (fig. 1). 


Le sinus-cône est un appareil d'une simplicité remarqguabl 
qui, réglé en dehors ou sur la machine permet l'inclinaisor 
rapide de la poupée porte-pièces d’une façon quasi parfait 
et donne ainsi la possibilité d’usiner des pièces coniques, mi- 
les et femelles, « au cône » et portant très exactement  (\ 
la photographie de la couverture). 


Le rapporteur-sinus se règle en quelques instants à dix s 
condes d'arc près, grâce aux cales, quel que soit l'angle «dl 
entre O0 et 1800. Sa forme un carré parfait rend poss 
les réglages, contrôles ou positionnements, aussi bien ti 
calement qu'horizontalement. 


Deux coulisseaux, l'un parallèle, l'autre en onglet, obturt 
le vide nécessaire au débattement de la règle et permettent 
contrôler les pièces les plus minces qui soient, sans aucuï 
cherche ni appréciation. Enfin, la symétrie d'un calibre se mu 
sure directement, sans contre-calibre, grâce à cet instrumet 


La P.M.P. présente en outre un ensemble de plateaux sinus, 
à simple ou double inclinaison, du petit modèle, 65 mm x 130 
mm, jusqu'au grand de 305 mm x 4300 mm de surface utile. 


Les pièces, en métaux ferreux ou non ferreux, sont fixées, 


soit par aimantation permanente, soit par bridage, à l'angle 


exact en quelques instants. 

Les montages « en l'air » sont inutiles, le temps gagné est 
souvent de plusieurs heures, la cote toujours exacte. L'emploi 
de ces plateaux est possible pour toutes les opérations d'usinage 
sur machines-outils aussi bien que pour tous les contrôles de 
pièces angulaires. 


En outre, un modèle muni de poupées permet le control 
des pièces coniques, entre-pointes, avec toute certitude (fig. 2). 


2. — Plateau-sinus P. M. P. permettant le contrôle 
des pièces coniques entre pointes, 


Pour terminer, mentionnons le taille-meule sinus, qui lorsqu'on 
désire travailler en plongée sur une rectifieuse dresse la meule 
à l'angle sans tâtonnements, à quelques secondes d'arc près, et 
reste prêt à rafraîchir cette meule instantanément, 


A. B. 


NERCO 


La société Nerco construit maintenant les nouvelles ma- 
chines à cycle Nerco « Multibloc » étudiées en vue de réaliser 
tous les travaux de tournage de moyenne et grande série, 


Le socle-poupée contient un moteur dont la puissance peut 
varier de 8 à 12 ch et une broche montée sur roulements de 
haute précision à rattrapage de jeu et largement dimensionnée 
(alésage 60 mm). Le moteur attaque par courroies trapézoi- 
dales une boîte à changement de vitesse par pignons amovibles 
et le mouvement est ensuite transmis à la broche par un har- 
nais synchronisé. L'embrayage et le freinage se font par dis- 
ques à friction. Le graissage mécanique de toute la boîte de 
broches est réalisé par servo-moteur. 


Le banc a été réalisé en vue de permettre une évacuation 
des copeaux aisée, et de larges assises munies de rainures pa- 
rallèles soigneusement usinées sont destinées À recevoir les 
éléments de travail dans les différentes positions imposées à l'u- 
tilisateur par chaque problème d'usinage. 

A l'arrière de la machine, deux grandes ouvertures sont 
prévues dans le banc; l’une pour recevoir le bac à copeaux, 
qui contient également le liquide de réfrigération et la pompe 
d'arrosage; l’autre constitue le logement étanche et complète- 
ment isolé du bac spécial hydraulique. 

La principale caractéristique de cette machine est l'amovi- 
bilité des différents éléments porte-outils (chariots de plon- 
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gée-chariotage, dispositifs de copiage, contre-pointe hydraulique 
simple ou de perçage, chariotage, tourelle pivotante à plusieurs 
positions, etc... 

Cette amovibilité permet de placer autour de la pièce les éle- 
ments de travail nécessaires et de réaliser une machine-outil 
spécial, transformable, 


1. — Machine Multibloc’' Nerco. 


La mise au point de l’usinage d'une série de pièces par 


rapport à celui d'une autre série, est sensiblement égale à 
celle que nécessite le réglage d'un tour semi-automatique, 
mais dans tous les cas l'opérateur dispose, en outre, des 


possibilités de travail en cycle. 


Tous les travaux de tournage peuvent être envisagés sur 
ces nouvelles machines, qu'il s'agisse de 
axial, transversal avec ou sans copiage; il est 
outre de travailler des pièces présentant un ou plusieurs per- 


çages avec un nombre correspondant d'alésages. 


pièces À usinage 


possible en 


Du point de vue de la sécurité de fonctionnement, le construc- 
teur signale tout particulièrement l'indépendance complète du 
bac contenant les dispositifs hydrauliques actionnés par un 
moteur indépendant de 1,5 ch. 


A. G. 


L'ELECTRONIQUE APPLIQUEE 

A LA MECANIQUE 
1” Micromètres d'atelier. Ces micromètres, qui permet- 
tent la mesure des diamètres extérieurs et intérieurs, longueurs 
ou épaisseurs, sont équipés de palpeurs capacitifs 


La sensibilité maximum est 0,1 h sur échelle de 3  u, 
Cette échelle pourrait être étendue à 300 microns, L'utilisation 


en est facilitée, l'échelle réglable permettant à volonté de ca- 


drer la tolérance des pièces à contrôler avec la zone « bon » 
du cadran. 
Un ensemble multicote utilise 5 de ces palpeurs. Un dispo- 


sitif complémentaire permet de classer les pièces « bonnes », 
« excès de matière », « manque de matière ». 

appareils utilisent des palpeurs 
un temps, deux temps, ver- 


2° Autocalibrage. Les 
capacitifs. Les différents modèles 


rouillés, temporisés, s'adaptent au cycle de la rectifieuse à as- 


servir. 

Les jauges sont prévues pour les mesures des diamètres 
intérieurs, des diamètres extérieurs, et des longueurs, tolé- 
rance mini 1 um + le double de l'erreur de forme. 


3° Machine à classer. Permet le classement à 1h de 
pièces empilables. Le palpeur capacitif relève la cote de la 
pièce à classer et commande les dispositifs de transfert qui 
sélectionnent la pièce. L'alimentation est automatique, la ca- 
dence horaire 4900 à 10 000 suivant la grosseur des pièces à 


classer. 


Appaireur. Dans l'ensemble d'appairage pour roule- 
ments à billes, la mesure simultanée des deux bagues asservit 


F16. 1, — Equipement de classement et d’appairage pour bagues 
de roulements à billes. Valeur de chaque classe : 2 microns. 


un distributeur de billes. Celles-ci sont distribuées en dimension 
et quantité, pour un montage du roulement avec un jeu cons- 
tant (fig. 1). 

A. 


LE CARBONE LORRAINE 

Telle tendance déjà manifestée l'année écoulée se retrouve 
au stand du Carbone-Loraine, mais avec un accent beaucoup 
plus marqué. 

Les qualités « couvrantes », c'est-à-dire celles dont la sur- 
face d'application est large, sont employées au fraisage sur 
deux types de machines, une lourde et une légère, qui repré- 
sentent toute la gamme des usinages possibles. Or, une seule 
nuance est en service, le « Carboram VH », nuance donnée 
par le fabricant comme étant « la plus universelle ». De fait, 
les opérations réalisées le prouvent de la façon la plus significa- 
tive, dans la limite ou les moyens mis en œuvre dans une ex- 


position le permettent. 


Le dispositif de fraisage est complet en ce sens que Le 
Carbone-Lorraine présente deux appareils de sa conception qui 
permettront l'affûtage et le réglage de lames avec le maximum 
de rapidité et de précision et en même temps de simplicité d’em- 
ploi. Les fraises « Carboram » sont des fraises à lames mo- 
noblocs interchangeables. 


La qualité SE fait partie des nuances « couvrantes »; elle 
se situe au bout de l'échelle propre au VH et vaut d'être citée 
parce qu'elle en est le prolongement. D'une ténacité exception- 
nelle, le SE est utilisé dans les ateliers où la série n'est pas 
pratiquée, où les usinages les plus variés se succédent et où 
se produisent chocs et vibrations. 


à 
| 


Septembre 1954. LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 301 


Les vitrines du Carbone-Lorraine montrent une abond BANNING 
d'outillages variés qui représentent les applications des can 
métalliques. Cette abondance est nettement dirigée en ce: Les Ets Banning présentent leurs machines à cintrer Îles £ 


que quelques réalisations, qui correspondent d'ailleurs ; tubes. 
usinages classiques, apparaissent sous forme de séries, 

courtes à la mesure des dimensions de la vitrine. Elles déni : 
fient cependant qu'il y a tendance à spécialisation, ce 
la vraie voie du progrès : d'où les outils catalogués ex] 
parmi lesquels 


outils à fixation mécanique avec barreaux ronds, : 
triangulaires. 
outils d'alésage Millon, Deragne. 


outils pour tour OP 320. 


outils de mine, rotatifs, percutants, pics de haveus 


filières, matrices. 


Quant au Carboram FG, il a maintenant deux années 
et il a su s'imposer dans tous les usinages de fonte, m 
légers, qu'il s'agisse d'ébauche ou de finition; il est 
besoin d'en parler, 


Le clou de la saison 53-54 serait plutôt le fleuret mor 
« Carboram » qui figure à l'Exposition parce qu'il est di 
même famille; il peut paraître n'être pas tout À fait à 
place quoiqu'il avance lui aussi propulsé par une machin 


A 


R 


O.G.L.M. 


Les têtes à fileter automatiques W, Fette se font en deux 
versions : le type F (fixe) et le type U (rotatif). 


La tête fixe se monte sur tours parallèles, automatiques, et 


1. — Machine semi-automatique à cintrer les tubes Æanning. 

La tête U s'exécute en quatre modèles et se monte sur 
tours, perceuses, taraudeuses, radiales, aléseuses et machines 
à fileter. 


En dehors des machines à cintrer à la main et à commande 
électrique, cette firme a développé la construction de machines 


Leur capacité dépend exclusivement de la vitesse et di 
puissance des machines utilisées. La puissance exigée avec ces 
têtes est d'environ 35 % moindre que pour la confection des LA 
filetages avec enlèvement de copeaux. L'utilisation de vitesses 
de rotation bien plus élevée est donc possible. L'avance du 
travail, qui est automatique lors du filetage, se monte à vitess 
x pas de vis. Soit par exemple 1040 t/mnx2 mm pas 
mm mn. 


2 o8o 


On peut exécuter des filetages normaux dans toutes li 
matières possibles ayant une résistance allant jusqu'à 125 
kg/mm?, 


D'une manière générale, les galets de filetage sont ex 
en aciers alliés à haute teneur, traités et rectifiés à la pre 
sion des calibres qualité « fin ». 


O.G.I.M. présente également la machine semi-automatiqu 
hydraulique à cintrer les tubes H'lgers type Hy B 50 qui peut 
cintrer des tubes jusqu’à 50 mm de diamètre extérieur, 

mm d'épaisseur, et qui, suivant les difficultés qu'oppos 
tube au cintrage, peut produire 390 à 409 coudes à l'heur: 


Le corps de la machine renferme les mouvements ess 
tiels de la commande mécanique et l'agencement électrique d 
la partie hydraulique avec les organes de réglage. Ou 
grande production horaire, les commandes hydrauliques pet 


mettent une vitesse de cintrage réglable, et le réglage d Fic. 2. Banc à cintrer Haaning. 

tour du mandrin dans de grandes limites (petits rayons d 

trage avec mandrin approprié). Le système de réglage élctr F 
mécanique permet d'installer et de changer jusqu'à 12 deg dans lesquelles les mouvements de serrage et de cintrage sont 
de cintrage différents. entièrement automatiques, procurant ainsi un travail facile F 


et un grand rendement. 
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La figure 1 représente une machine semi-automatique à cin- 
trer les tubes, dont la caractéristique nouvelle réside en ce 
fait que les curseurs déterminant les angles de cintrage sont 
placés sur la coulisse circulaire, accessible à l’ouvrier. Lorsque 
le programme de cintrage est modifié, ces curseurs sont faci- 
lement déplacés, et, si on le désire, la coulisse entière peut 
étre changée. Cette disposition toute nouvelle permet de ré- 
duire les temps morts. 


Le banc à cintrer représenté par la figure 2 est également 
une nouveauté. Cette machine, à commande électro-hydrauli- 
que, permet d'effectuer les cintrages les plus divers, et surtout 
les cintrages sur parties courbes. Le cintrage s'effectue au 
moyen de galets. 


Pour la fabrication des meubles en tube, la machine semi- 
automatique représentée par la figure 3 permet plus spéciale- 
ment de cintrer des tubes de grande longueur. Les mouvements 
de serrage et de cintrage sont commandés par contact du tube 
avec l’un des curseurs limitant la position du cintre sur le 
tube. Les différentes positions des curseurs correspondant aux 
différents angles de cintrage sur le tube, et celles qui règlent 
les longueurs du tube à introduire dans la machine sont com- 
mandées automatiquement pendant le temps s'écoulant entre 
deux cintres. L'ouvrier conduisant cette machine n'a qu'à in- 
troduire le tube sur le mandrin et le retirer une fois le cintre 
effectué, et à répéter cette opération autant de fois qu'il est 
nécessaire pour obtenir le nombre de cintres désirés à la pla- 
ce convenable. Le mandrin recule automatiquement un peu 
avant la fin de chaque cintrage, permettant ainsi d'obtenir 


A. 


des cintres parfaits. 


G. VERNIER 


La fraiseuse FV3 trouve son emploi dans les ateliers de fa- 
brication, d'outillage et d'entretien. Elie peut utiliser les fraises 
en carbures avec de grandes vitesses de rotation et d'avances. 
Elle peut être équipée d'une table tournante. Elle comporte no- 


tamment. 


Une tête universelle avec broche en acier nickel-chrome, 
montée sur galets coniques de grandes précision et dimensions; 


Une broche horizontale montée sur roulements Timken 


de précision à réglage rapide ; 


Une boîte de vitesses à 18 vitesses de 32 à 1 500 t/mn 
(progression géométrique) avec embrayage à friction et frein 
permettant l'arrêt instantané de la brocche ; 


— Une boîte des avances commandée par un moteur indé- 
pendant (2,5 ch), 18 avances de 9 à 440 mm/mn ; 

Les déplacements rapides (horizontaux et vertical) réduisent 
les temps morts. 


— Un moteur principal de $ ch. 


Les organes principaux fonctionnent en bain d'huile, la vis- 
mère est graissée par barbotage. Une pompe amène l'huile à la 
partie supérieure du bâti d'où elle est distribuée à tous les en- 
grenages. 


P. E. 
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BRONZE “CARO” 
PHOSPHOREUX-ETIRE A FROID 
TUBES EN STOCK 
Pour Dimens Poids Pour Dimens Poids 
finir à des tubes des tubes finir à des tubes des tubes 
mm mm kg m mm mm kg m 
8/11 7,7/11,3 0,48 30/40 29 /40,3 5,46 
8/12 7,6/12,3 0,65 30/42 28,8/42,3 6,68 
8/14 7,4/14,3 1,05 30/45 28,5/45,3 8,85 
10/13 9,7/13,3 0,58 32/38 31,4/38,3 3,35 
10/14 9,6/14,3 0,78 32/40 31,2/40,3 4,54 
10/15 3,5/15,3 1,00 32/42 31 /42,3 5,77 
10/16 9,4/16,3 1,24 32/44 30,8/44,3 7,07 
10/18 9,2/18,3 1,75 32/50 30,2/50,3 11,28 
10/20 9 /20,3 2,31 34/40 33,4/40,3 3,5 
12/15 11,7/15,3 0,68 34/42 33,2/42,3 4,80 M T U 
2/16 11,6/16,3 0,91 34/44 33 /44,3 6,09 
12/18  11,4/18,3 1,43 35/40 34,5/40,3 3,05 
2/20  11,2/20,3 2,00 35/42 34,3/42,3 4,26 
12/22 11 /22,3 2,62 35/45 34 45,3 6,25 
14/17 13,7/17,3 0,78 35/50 33,5/50,3 9,82 
4/18 35/55 33 /55,5 13,89 [4 
uj 14/20 4/20, 1,6 36/44 35,2/44,3 5,04 
e 14/22 13,2/22,3 2,25 36/46 35 /46.3 6.42 5 TYPE F M 
m 14/24 13 /24,3 2,93 36/50 34,6/50,3 9,32 a 
5/18 14,7/18,3 0,83 38/46 37,2/46,3 5,30 
15/19  14,6/19,3 1.11 38/48 37 /48,3 6,73 
5/20 14,5/20,3 1,40 38/50 36,8/50,3 8,20 [e] 
15/25 14 /25,3 3,10 40/45 39,5/45,3 344 % 
16/18 15,7/18.3 0.8 40/46 39,4/46,3 4,12 
& 16/20 15,6/20,3 1,18 40/48 39,2/48,3 5,50 
D 16/26 15 /26,3 3,25 — 10 
16/28 14,8/28,3 4,07 "60. > 
2E 40/60 38 /60,5 15,45 
16/30  14,6/30,3 4,92 
45/50 44,5/50,3 383 
18/21 17,7/21,3 0,98 5 
45/52 44,3/52,5 5,38 
18/22  17,6/22,3 1,30 
45/55 44 /55,5 7,98 
18/24  17,4/24,3 2,00 
? 3/24 4 45/60 43,5/60,5 12,35 
18/26  17,2/26,3 2,77 
45/65 43 /65,5 17,00 
5 18/28 17 /28,3 3,57 
50/55 49,5/55,5 438 
18/30  16.,8/30,3 4,43 3 Q 
50/60 49 /60,5 8,79 
5 50/62 48,8/62,5 1085 
20/23 19,7/23,3 1,08 
50/65 48,4/85,5 13,45 
20/24  19,6/24,3 1,45 
55/65 54 /65,5 9,60 
2 55/68  53,5/685 1275 
55/70 14,85 s'impose pour tous les 
20/32 18,8/323 4,78 55/75  52,5/75,5 20,10 
Q 22/25 21,7/25,3 1.18 60/70 58,8/70,5 10,55 Q PP 
A 60/75 58,3/75,5 16,05 
22/26  21,6/26,3 1,57 £ 
22/28 21,4/28,3 2,39 
65/75 63,8/75,5 11,35 
22/30 21,2/30,3 3,27 
22/34 520 65/85 62,5/85,5 23,70 
70/80 68,8/80,5 12,20 
re] 22/36 20,6/36,3 6,23 70/85 68 3 85 5 18.40 
24/27  23,7/27,3 1,28 .9/85,5 0 i 
1» 1090 675005 25% précis, sûrs, fréquents 
D 24/30  23,4/303 2,58 15/85 73,8/855 1300 
2432 232323 3,52 75/90 7133/8005 1965 dans les services les plus durs 
& 24/34 23 /34,3 4,52 75/95 72,5/95,5 28,90 ve 
à 24/38 22,8/36,3 5,56 80/90 78,7/95,5 20,85 
25/30 24,5/30,3 2,22 80/95 78,2/95,5 20,85 
25/35 24 /35,3 4,67 7/9: 14,65 
25/40  23,5/40,3 7,55 8 100 89.2 100 8 22,3: Pas de déplacement 
26/30  25,6/30,3 1,83 5/105,8 30,50 
28/32  25,4/32,3 2,178 90/100  88,7/100,8 15,90 latéral de l arbre 
26/34 25,2/34,3 3,77 90/105 88,2/105,8 23,70 
26/36 25 /36,3 4,80 90/110 87,5/110,8 32,20 “se 
26/40  24,6/40,3 7,10 100/110  97,6/111,5 20,20 
28/32  27,6/32,3 1,97 100/120 96,3/121,5 38,10 
28/34  27,4/34,3 2,98 110/120 107,6/121,5 22,2 
28/36  27,2/36,3 4,04 110/130 1063/1315 41.7 Réglage et entretien faciles 
28/38 27 /38,3 5,15 120/130 117,6/131,5 24,10 
28/40  26,8/40,3 6,32 120/140  116,3/141,5 45,20 
30/34  29,6/34,3 2,10 130/140 127,3/141,5 26,60 
30/35  29,5/35,3 2,62 130/150 126 /151,5 49,20 
30/36  29,4/36,3 3,16 140/150 137,3/151,5 28,60 
30/38  29,2/38,3 4,28 140/160 136 /161,5 52,70 
BARRES EN STOCK Notice 1155 sur demande 
2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25-26-27-28-29 
30-31-32-33-34-35-36-37-38-39-40-45-50-55-60-65-70-75-80 mm 
Alliage et caractéristiques mécaniques : 
Conformes aux normes 
2 MOT EURS PATAY 
CAROBRONZE = 
.A.R.L. au capital de 10.000.000 de Francs = P— 99, RUE AUDIBERT -LAVIROTTE. LYON 
34, Rue Poncelet - PARIS (17°) TT Succursaues : PARIS-MARSEILLE -BORDEAUX 
Tél.: CARnot 16-03 : 
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MACHINES A TRONÇONNER|: Ce qui se publie à l'étranger 
L'ACIER - LE BRONZE - L'ALUMINIUM ASSEMBLAGE 


Assemblages par boulons en acier à haute résistance dans 
la construction métallique. The Engineer, 19 et 26 mars 1954 


(6 p., 14 fig.). Depuis quelques années, en Amérique, on rem- 
place les rivets dans les constructions métalliques par des 
Es boulons à haute résistance. Cet emploi est standardisé. L’ar- 
Capacité ticle donne des exemples et décrit des clés électriques et pneu- 
maximum matiques à impact utilisées dans les chantiers de construction. 
de coupe : S. P. 
Rond acier : 
Q 25 FILAGE 
Tube acier : : 
O 60 Nouvelles techniques d’extrusion. Mechanical Engineering, avril 
1954 (3 p. 3 fig). L'auteur décrit l'extrusion de têtes 


de soupapes, des opérations d’extrusion et forgeage combinés 
ainsi que des dispositifs d’extrusion spéciaux permettant de 
produire des fers 1 et T ayant une âme de largeur variable. 


S. P. 
Meules à tron- Dressage des profilés obtenus par extrusion. Mechanical Engi- 
DL. camps neering, février 1954 (6 p.). Les profilés très compliqués ob- 
pot an nt tenus par extrusion sont malheureusement souvent courbés el 
pour fourner gauchis. I1 faut les dresser. L'auteur décrit des presses spécia- 
Pecq les pour dresser et dégauchir. 11 s’agit de machines de traction 
Di Lors iont certaines ont une force allant jusqu’à 20 000 t munies 

d'une tête tournante avec diviseur. 
standard : S. P. 
305x2,5 x 22,2 
METALLURGIE 


Comment éviter les poches dans l’antifriction des plots des 
paliers de butée. — Transactions Asme (6 p., 13 fig.). — Dans 
les plots des paliers de butée des turbines hydrauliques, on ob- 
serve des bosses dans l’antifriction. On trouve sous ces bosses 
de l'hydregène à haute-pression qui provient de l’acier. Les au- 
teurs indiquent la teneur maximum en hydrogène que le fer 
doit présenter pour éviter ces incidents. Ils ont mis au point 
des procédés de déshydrogénation. 


Modèle TR-5 


s, P. 


Capacité 
maximum 
de coupe 


SOUDAGE ET BRASAGE 


Soudure  bimétallique aluminium-fer, Engineering, 26 mars 
1954 (1 p., 4 fig.). Description du procédé Alu-Fin (Licence 
Fairchild) pour obtenir la liaison du fer et des alliages d’alu- 
minium. La difficulté provenait de la couche d’'Al:0:. On pré- 
pare la pièce en métal ferreux et on la trempe dans Al fondu. 
Il se produit une couche intermédiaire Al Fe; Ce procédé est 
utilisé pour inclure des parties en acier ou fonte dans des 
cylindres de moteurs à explosion. 


Rond acier : 
Q 45 
Tube acier : 


70 


S.'P. 


AUTRES FABRICATIONS : 
© Electro-offüteuses Finition au tonneau. Aircraft Production, février 1954 (8 p.. 
© Machines à ébarber à grande vitesse. 15 fig). Pour l’ébavurage et le polissage des pièces métal- 
© Electro-surfaceuses pour lames de cisailles, dérouleuses liques, ce procédé permet de réduire dans une large mesure le 
aie | prix de revient en traitant à la fois un grand nombre de pié- 
d Ê ces sans qu'il soit nécessaire d'y apporter aucune attention. 
° er “ed découpage de matières plastiques en L'appareil se compose simplement d'un récipient métallique 
cé " de section octogonale tourillonnant autour de son axe longitu- 
dinal. Les pièces à traiter peuvent être, par des portes fron- 


SOCIÉTÉ DE CONSTRUCTION DES MACHINES tales, chargées en vrac avec la charge abrasive ou fixées à des 


supports à demeure. L'intérieur du tonneau est garni d’une 


MAURICE LAUR d couche protectrice de caoutchouc ou de polythène. L'appareil, 


en tournant lentement, assure un brassage qui résulte en un 


14-16, rue Chaptal - LEVALLOIS-PERRET (SEINE) mouvement relatif des pièces et des particules abrasives. Ces 
Tél. : PER. 33-37 
(Voir la suite page XXXI1) 
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SPÉCIALITÉ DE MACHINES -OUTILS 
A GRANDE PUISSANCE 
MACHINES A SCIER x AFFUTEUSES 


Tour à charioter et fileter de 800 HdP 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS 
DU CREUSOT (USINES SCHNEIDER) 
SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 7.305.000.000 DE FRANCS 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - Paris 


Teléphone : Anjou 34-40 - Adresse télégraphique : Forgeac Paris 


SERVICE COMMERCIAL DE VENTE 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES - OUTILS 


63, Rue La Boétie PARIS -8°-Tél.: ELY. 30-40, 30-41 
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Ce qui se publie à l'étranger 
(suite) 


dernières sont constituées soit par des copeaux métalliques 
calibrés soit par des grains d’alumine. Ils sont enrobés dans 
une pâte formée de poudre et d’eau. Cette poudre peut être 
soit abrasive, pour accélérer l’action de coupe des particules, 
soit lubrifiante pour la retarder. Dans le premier cas on ob- 
tient une action rapide propre à l'ébavurage, dans le second 
et avec des particules fines, on obtient une action de polissage. 


Les surfaces ainsi traitées peuvent présenter une rugosité 
moyenne de 7 à 10 micro-pouces. 


L'opération se termine par un lavage à l’eau dans un tamis. 


B. T. 


Trempe des pièces sensibles aux déformations et forme à don- 
ner aux dispositifs de trempe. Werkstatt und Betrieb, avril 
1954 (2 p., 7 fig). — Afin d'éviter les difficultés que l’on a à 
tremper les plateaux à pignons coniques, on utilise dans l’in- 
dustrie automobile des machines à tremper. Au lieu de plon- 
ger la pièce portée au rouge dans un bain d'huile, on la 
maintient entre deux matrices comportant des canaux par oi 
l'huile est envoyée sous pression. 


8. P. 


TRAVAIL DES TOLES 


Mise en forme par étirage des tôles avec serrage sur courbes. 
Aircraft Production, mai 1954 (8 p., 18 fig) — L'équipement 
classique pour former les tôles par étirage comporte une forme 
fixe contre laquelle la tôle, préalablement étirée à sa limite 
élastique, est appliquée par enveloppement au moyen de deux 
mâchoires qui serrent la tôle à ses deux extrémités, comme 
en deux étaux. Les mors de ces mâchoires étant rectilignes, il 
résulte, après la mise en forme, l'apparition de plissements 
provenant du raccordement des extrémités planes avec une sur- 
face le plus souvent non développable ou non réglable. 


Les plis sont d’autant plus profonds que la courbure de la 
forme est plus accentuée et ils imposent au métal des efforts 
parasites qui nécessitent la multiplication des recuits et le sa- 
crifice d’une assez grande largueur de la bande entre la forme 
et les mâchoires. Pour éviter ces inconvénients, une machine 
a été mise au point qui dispose de mâchoires à éléments mul- 
iiples articulés qui permettent une mise en forme pouvant 
épouser au plus près le contour de la section de la forme à 
obtenir. 


B. T. 


USINAGE 


Fraiseuse à table à mouvement pendulaire de grande pro- 
duction et haute précision. Werkstatt und Betrieb, avril 1954 
(4 p., 9 fig). — On a pu augmenter le rendement des fraiseu- 
ses grâce aux machines à table tournante. Mais la machine à 
table tournante est moins rigide que les machines courantes 
et ne permet pas d'obtenir une qualité de surface aussi bonne. 
L'auteur décrit une fraiseuse à planer à broche verticale, pré- 
sentant une table d’une grande longueur. L'usinage se fait en 
2 passes sans avance de la fraise. Après la première passe de 
dégrossissage à l'aller de la table, le métal de la pièce com- 
primé par l'outil présente une expansion élastique de 0,004 à 
0,008 mm ; cette quantité est enlevée par la fraise dans le mou- 
vement de retour de la table (passe de finissage). On peut 
* usiner les six joints d’un carter de motocyclette en quatre 
20, rue de Carrière pièces en un seul montage. 


BE‘ZONS (S-&O) 
Tél. ARGenteuil 69-54 


s P. 


(Voir la suite page XXXIV) 
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; Ce qui se publie à l'étranger 


1 Un travail intéressant de copiage au tour. Werkstatt und 

Betrieb, février 1954 (2 p. 5 fig). — Description de l’usinage 

CON d’hélices de turbines Kaplan à l’aide de tours à banc rompu 
f et de tours verticaux équipés de systèmes de copiage. 


POUR SES FOURS 4 S. P. 
A BAIN DE SEL 


L’usinage des résines aeryliques. The Machinist, 6 mars 1954 


1 (7 p., 6 fig.). — 1° Sciage : par scie circulaire à profil de den- 
ture spécial, angle de 60° ; la voie est donnée soit par dépouille 

de la lame, soit par meulage en creux, soit par refoulement 

1 de la dent. La vitesse de rotation de la lame est de 2500 à 


4000 m/mn. L’avance doit être de 3 à 8 m/mn. 
r. On peut encore utiliser, pour le détourage, des lames à 
U d ruban à la vitesse de 750 à 1500 m/mn. 
/ AUAR 2° Poinçonnage : Il peut être exécuté à froid pour les trous 
de petits diamètre (3 mm et au-dessous) et dans les faibles 


TOUS TYPES DE épaisseurs (jusqu’à 3 mm). Pour les plus gros diamètres ainsi 
; que les épaisseurs plus fortes, il convient de chauffer au four 
_àst FOURS ÉLECTRIQUES à 160°C, de façon à obtenir une surface plus chaude que l’in- 
1 térieur de la plaque (le temps de chauffage est fonction de 
l'épaisseur). 
3° Usinage : Il consiste principalement en détourage à la 
fraise, tournage, perçage et taraudage. I] faut tenir compte pour 
l’usinage de la mauvaise conductibilité thermique du plexiglas 
et de son ramollissement à la chaleur. La vitesse de coupe 
sera d'environ 2000 m/mn. Prévoir un angle de dégagement 
d'environ 10°. 


FOURS A BAIN DE SEL 
A ÉLECTRODES 1 


FOURS A BAIN 1 
DE SEL B. T. 


A RÉSISTANCES 
1 L’usinage par  électro-érosion. The Machinist, 25 juillet 1953 


(3 p. 5 fig). — Le terme « électro-érosion » s'applique à plu- 
sieurs procédés différents ayant été pratiqués dans l’industrie. 
Parmi ceux-ci, les plus connus sont : l’électrolyse, l’arc élec- 
trique et l’étincelage. 

Le premier est susceptible de fournir un excellent état de 
surface mais ne donne qu’une précision très médiocre dans 
la forme reproduite. 


Le second donne un état de surface rugueux et une précision 
faible. 

Le troisième procédé semble devoir retenir l’attention des 
constructeurs de machines outils. 11 diffère essentiellement des 


1 FOURS à résistances: sole fixe _ mobile - ; 7 précédents en ce que l’électrode est séparée de la pièce par un 

pot étanche, cloche - continu - fusion d'aluminium milieu diélectrique. La précision du travail est en raison in- 

1 FOURS à induction : fusion de régule - recuit verse du débit de matière enlevée et de la distance entre élec- 

FOURS à résistances en Molybdène : brossage, frittage, = trode et pièce. Pour l’ébauche, on emploiera des électrodes 

réduction bon marché à grand débit et jeu important. Pour la finition 

1 des électrodes spéciales à faible débit et faible jeu (jusqu’à 
0,01 mm). 

1 Le procédé ouvre de vastes perspectives pour l’usinage de 

formes compliquées dans les matériaux les plus durs (comme 


les carbures) avec une précision de l’ordre de 0,01 mm et un 


état de surface de 4 R.MS. 
B. T. 
XXXV/ 


(Voir la suite pay” 
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Grande efficacité 
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Ce qui se publie à l'étranger 
(suite) 


De la notion d'usinabilité. Sfahl und Eisen, 27 août 1953 (6 
p., 14 fig.) Lorsqu'on emploie le terme d° « usinabilité » il 
faudrait préciser s'il s'agit de la durée de l'outil en service ou 
de l’état de surface de la matière usinée. 

La durée d'un outil utilisé sur des matériaux semblables 
n'est pas fonction de leur résistance. Les valeurs V®  (vites- 


EL tailler les engrenages Fr. ses de coupe maintenues pendant 60 minutes) ne suffisent pas 
droits et hélicoïdaux £ i jé, qui dépassent 
jusqu'au module 


non plus dans tous les cas d'emploi prolongé, 
souvent 1 heure. L'usage d’un graphique logarithmique double 
n'est pas admissible pour représenter la variation de la durée 
de service de l'outil en fonction de Ja vitesse de coupe. 

L'état de la surface usinée est différent suivant que le co- 
est enlevé par cisaillement, écoulement plastique ou 


. 
LA 
. 
LL 
. 
. 
: peau 
= arrachement. Il est d'autant plus poli que la vitesse de cou- 
: pe est plus grande et que la matière a subi un traitement 
thermique approprié. 
u Les conditions de lubrification modifient d'ailleurs large- 
me résultats. 
= ment ces ré ult B T. 


Quelques aspects pratiques de la nomenclature des outils de 
coupe d’après de récentes recherches. Proceedings of the Ins- 
titution of Mechanical Engineers, n° 1, 1954 (21 p., 37 fig.) 

De nombreuses recherches ont porté récemment sur les dif- 
férents outils de coupe pour le tournage, fraisage, perçage, 
taraudage. L'essentiel est de bien définir les différents angles 
des outils. L'auteur examine la géométrie des outils et la no- 
menclature des angles. Puis il indique les méthodes et appa- 
reils de contrôle pour les outils et les machines et dispositifs 
d’affûtage. Suit une discussion sur la nomenclature sur laquel- 
le il n’y a pas toujours accord. (Nombreuses figures utiles 


la nomenclature). 
pour la 


Filetage à pas progressif sur un tour. Werkstatt und Betrieb 
(1 p. 4 fig). — L'auteur décrit un dispositif simple pouvant 
être intercalé entre la poupée et la vis-mère. Il s’agit de deux 
poulies reliées par une courroie qui sont fixées sur les poulies. 
Pendant que le ruban s'enroule sur la poulie motrice, elle se 
déroule de la poulie de la vis-mère. 11 en résulte un accroisse- 
ment constant et progressif de la vitesse de la vis-mère donc 
un pas de vis progressif. 8. P. 


Formation de copeaux diseontinus. Transactions Asme, février 
1954 (11 p., 27 fig.). Les auteurs examinent d’abord le méca- 
nisme de la production des cassures ou fissures dans les co- 
peaux continus (dues au cisaillement ou à une fracture par 
tension). L’affûtage de l’outil joue un rôle essentiel. Dans la 
formation de copeaux discontinus, le mécanisme est tout autre, 
comme le montre une étude cinématographique ; il s’agit d’un 
procédé d'extrusion périodique. L'auteur termine en étudiant 
les facteurs qui interviennent dans ce processus. S. P 


Nouveau procédé de refroidissement en rectification. Werks- 
tattstechnik und Maschinenbau, Novembre 1953 (8 p., 11 fig.). 
— Ce procédé récemment breveté fait appel à deux sortes de 
lubrifiants amenés simultanément : L'un, extérieurement en 
quantité abondante est à base d’eau; l’autre, intérieurement 
à travers la structure de la meule, est une huile lubrifiante. 
Comparé aux procédés usuels de refroidissement, celui-ci 
a l'avantage de réduire au minimum la consommation d’hui- 


Z 1E le spéciale tout en maintenant dans des limites satisfaisantes 
la vitesse d’usinage, l’usure de la meule et le fini de la sur- 

2L' face. I1 évite en outre la formation du brouillard d'huile qui 
gêne l'opérateur. L'huile spéciale à quoi incombe l’action lu- 


CAPITAL 40.000.000 FRS 
brifiante suinte par les pores de la meule à raison seulement 
SIÈGE SOCIAL : 64, RUE DE LA FOLIE-MÉRICOURT, PARIS (1°) - ROQ. 80-42 de quelques grammes par minute tandis que l’action de re- 
USINES : VOL. 03-00 froidissement est laissée à l’eau (ou à l’émulsion) qui coule 
* RUE DU 20° CHASSEURS - VENDÔME (L.-et-C). TÉL 3-45 en abondance à l’extérieur de la meule. B. T. 


H 
Machines 
H 
Li 
(| \ 
UNDERLAND E 
. 
. 
- 
LT 
/ 
| 
- 
E 
+ 3 Li | 
H 
: 
MS 
H 
AAA . 
Contrô : 
Cr : 
| 
à 


T. XXXVII. No 9 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XXXVII 


‘à facilite dans le taillage 


MACHINES A TAILLER VERTICALES 
PAR GENERATION MODELE VIOA 


Les engrenages extérieurs, intérieurs droits ét héli- 
coidaux, cannclures, sérrations et formes spéciales 
peuvent tous être taillés en grande production avec 
la plus grande précision. Ces machines sont à 
opération automatique sans changement de cames. 
Reglage rapide effectué par glissement de 2 galets, 
réduit la perte de temps au minimum. Le montage 
rapide des dispositifs de taillage à crémaillère et à 
couronne d'angle donne encore une plus grande 
étendue de taillage à ces machines. 


VIOA Diam. Maximum 355 
mm.— Largeur 57 mm.— 
module 5 et crémaillères 
jusqu’ à 915 mm. de Long. 
V4 Diam. Maximum 105 
mm.—Largeur 22 mm.— 
module 1.5 et crémaillères 
jusqu" à 152 mm. de Long. 


En France; 
E. MEISS, 122 BD. MURAT, PARIS l6e. Jas: 41-68 


En Belgique et Congo Belge; 
G. J. PEETERS, 589 CHAUSÉE de NINOVE, BRUXELLES. Tel. 21-55-12 
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CARBORAM 


Solutions nouvelles 
Solutions exactes! 


ALLIAGES DE CARBURES MÉTALLIQUES DURS 
TOUTES APPLICATIONS : COUPE, MINES, TRÉFILAGE, PIÈCES D'USURE 


Sté. LE CARBONE - LORRAINE 
Département CARBORAM 


45, rue des Acacias, Paris (17°) 
Tél. GAL 59-62. Adres. Télégr. CARBOLAC-PARIS 


Foire de Milan 1954, Hall 5, stand 5814. 
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FRAISES 


FRAISEUSES UNIVERSELLES 


MACHINES A AFFUTER LES FRAISES 


FRAISEUSES VERTICALES 


PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30.54 


INFORMATIONS 


Des dangers de divulguer 
une invention 
avant de la protéger 


Une invention est protégeable par le 
dépôt d’un brevet sous la condition es- 
sentielle d’être nouvelle. La loi française 
dispose en effet que : 

« Seront nuls et de nul effet les bre- 
vets délivrés, si la découverte, inven- 
tion ou application n’est pas nouvelle ». 

La loi ajoute ensuite : 

« Ne sera pas réputée nouvelle toute 
découverte, invention ou application 
qui, en France ou à l'étranger, et anté- 
rieurement à la date de dépôt dé la de- 
mande, aura reçu une publicité suffisan- 
te pour pouvoir être exécutée ». 

Ce texte définit ainsi les causes qui 
ruinent la nouveauté et s'opposent à l’ef- 
ficacité du brevet. 

1° Toute divulgation, toute publicité 
faite en France ou à l’étranger avant le 
dépôt du brevet entraîne la nullité de 
ce brevet. 

2° La divulgation peut être l'œuvre de 
l'inventeur lui-même. Beaucoup d'inven- 
teurs s’inclinent sportivement devant un 
prédecesseur, mais ne prennent pas gar- 
de à leur propre divulgation, faite avant 
le dépôt du brevet par la mise en vente 
ou l'exposition publique prématurée de 
l'invention. 

3° La divulgation reste acquise même 
si elle résulte de l’importance ou de Ia 
malveillance d’un tiers ayant assisté à 
la naissance de l'invention. 

Toute divulgation risque donc de fai- 
re perdre à l'inventeur le fruit de ses 
efforts. Comment peut-on éviter ou ré- 
duire ces risques ? 

a) D'abord il convient que l'inventeur 
s’abstienne rigoureusement de porter son 


invention à la connaissance du public, 
avant le dépôt du brevet ; par consé- 
quent il ne faut ni vendre, ni exposer, 


ni utiliser publiquement l'invention. 

b) L’inventeur agira sagement en dé- 
posant son brevet le plus rapidement pos- 
sible pour éviter les divulgations acci- 
dentelles ou malveillantes résultant de 
confidences imprudentes, d’'indiscrétions 
ou de simples coïncidences fortuites. 

c) Lorsque des essais sont nécessaires 
pour la mise au point de l'invention, ces 
essais doivent être tenus secrets et Ja 
durée de ces essais doit être réduite 
dans toute la mesure du possible. Il 
n’est pas nécessaire, en effet, d’attendre 
que l'invention soit parfaitement av 
point dans ses moindres détails pour dé- 
poser le brevet. L’'inventeur, lorsqu'il 
a reconnu que l'invention est technique- 
satisfaisante dans ses grandes lignes, 
doit déposer de suite le brevet pour 
prendre une date certaine ; il effectuera 
ensuite et en toute tranquillité, la mise 
au point des petits détails techniques. 

CONCLUSION 

La propriété d’une invention est une 
course à la date. Il faut faire vite, il 
faut déposer très rapidement sa deman- 
de de brevet et éviter toute divulgation 
préalable. 


Cours professionnels 
des industries de la chimie 


CENTRE TECHNIQUE 
D'ENSEIGNEMENT OUVRIER 
Les cours, professionnels du Centre 
Technique d'Enseignement Ouvrier, pour 
la formation du personnel des Industries 
de la Chimie, reprendront leur activité le 
lundi 27 septembre 1954. 
Les demandes d'inscription au concours 
d'admission à la Sectidün « Laboratoire, 


Formation d’aide-chimiste » doivent par- 
venir au Centre Technique d’Enseigne- 
ment Ouvrier, 28, rue Saint-Dominique, 
Paris-VIl:, Le nombre de candidats à ad- 
mettre est limité à 22. 

n’y a pas de limitation au nombre 
d'élèves inscrits à la section « Fabrica- 
tion, Conducteurs d’appareils d'industrie 
chimique ». 

En 1954, 19 élèves du C.T.E.O. ont ob- 
tenu le diplôme d'état d’aide-chimiste. 

En 1954, 11 élèves du C.T.E.O. ont ob- 
tenu le (C.A.P. conducteur d'appareils 
d'ind. chim. 

En 1954, 1 élève du C.T.E.O. a obtenu 
le B.P. d’ouvrier d'industrie chimique. 


Normalisation internationale 
RACCORDS 

Le sous-comité 5 : Raccords s’est 
ni à Bruxelles les 6-7-8 mai 1954. 

Les questions étudiées ont été les sui- 
vantes : 

Normalisation des raccords en fonte 
malléable. 

La question des tolérances applicables 
aux raccords en fonte malléable sur les 
dimensions « face à axe » et « face à 
face » ayant été examinées, le sous-co- 
mité a décidé d’adopter des tolérances, 
exprimées en mm et en pouces, croissant 
avec les dimensions des raccords, suivant 
un tableau qui a fait l’objet d’une réso- 
lution prise à l’unanimité. 

Dans la question des dimensions « face 
à axe » et « face à face » des raccords 
en fonte malléable, le sous-comité a rete- 
nu les dimensions d'environ 300 modèles, 
qui dérivent de 19 types. L'accord géné- 
ral réalisé, a comporté quelques réser- 
ves, notamment de la part de la déléga- 
tion du Royaume-Uni qui a estimé néces- 
saire de consulter pour certains cas par- 
ticuliers, son comité national avant d’a- 
dopter une position définitive. 

(Voir la suite page XLIV) 
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‘Têtes 
oussans 


Tous diametre: 
35, R. Petit, G 


LIVRAISON RAPIDE 


NIVEAU D'ATELIER 


DE HAUTE PRECISION 


Le Niveau MUET d'Atelier permet de mesurer des 
pentes por rapport au plan horizontal de + 10 millièmes avec 
une précision de 1/100:° de millième soit O,O! 
pour | mètre. 


— Faible encombrement 
— Construction ramassée et robuste 


Notice détaillée sur demande - Tél. : BOTzoris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX‘) 


RODOIRS depuis © 14 mm. 


TETES 


réglage en marche 


PIERRES 
tous 


types BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


Demandez documentation Ne 110 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - 14. BAB. 16-63 


ES TRUBA 


71-73, RUE JEAN-JAURÈS — ARMENTIÈRES (Nord). 


| ] A SPHÈRES DE CAOUTCHOUC 4 
| INGENIEUR CONSTRUCTEUR A.-ET-M. | 
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LES MACHINES A CYCLE 


NERCO-MULTIBLOC 


S'HABILLENT D'ÉLÉMENTS STANDARDS INTERCHANGEABLES 
POUR EFFECTUER LES TRAVAUX DE TOUKNAGE, FORAGE, COPIAGE 
EN MOYENNES ET GRANDES SÉRIES 


Dispositif hydraulique amovible et totalement indépendant du banc 
Libre évacuation des copeaux entre les tables 


Puissance à la broche: 8 à 12 CV. Diamètre admis : 500 mm. 


Alésage de la broche: 60 mm. Longueur admise : 600 mm. 


ç" NERCO Siège Social & Service Commercial : 14 bis, rue de Milan, PARIS-IX: - TRI. 00-28 
$, A. 90 000 000 Ateliers : 21, rue Edouard Nieuport, SURESNES - LONgchamp 37-90 


4000 


chique 
7000 
-OUT/15 


GENDRONFRÈRES 


LYON-VILLEURBANNE 
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MOTEURS “IN FERMÉS 
0,25 à 30 cv 


35 à 200 Cv 


MOTEURS TRICAGES 


3 puissances 


MOTEURS A COUPLEUR 
CENTRIFUGE 


RENDEMENT ET 


MOTEURS A BAGUES 
MOTEURS FREINS À ROTOR CONIQUE 


CRANDE DE SURCHARGE 


MOTEURS A TRANSMETTEUR + BOBINAGE IMPRÉC OUS VIDE ET PRESSION 


ÉLECTRO-RÉDUCTEURS DE VITESSE 
à vis sons fin 
à courroies 


MOTEURS A COURANT CONTINU 
DYNAMOS GÉNÉRATRICES DE COURANT CONTINU 


SENSIBILITÉ AUX ATMOSI ES LES PLUS DIVERSES 


DYNAMOS DE GALVANOPLASTIE 
GROUPES ROTATIFS DE SOUDURE 


ALTERNATEURS 02 à 250 kva 
GROUPES ÉLECTRO-POMPES MONOBLOCS 


usoges industriels et domestiques 


GROUPES ÉLECTRO-POMPES D'ARROSAGE 
POUR MACHINES-OUTILS 


USINES LEROY 


ESSOREUSES 


PARIS 


lé & 21, Rue Olivier-Métra 9, Place Jacquart 26 à 30, Rue Duguesc 
PARIS (20°) ULLE LYON 
Tél. ; Mén 08-78 Tél. : 54-72-29 LILLE Tél : Lalonde 30-89 


| 
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t appareil rend facile le travail 
cuperahon et laisse en parlait 
es pieces usinéees 
travaille sans aucun elloit mé 

echautlement de la pièce 
que soit la qualité du métal 
constituant le taraud et la pièce en 


cours d usage 


L'ensemble de l'appareillage se 
presente sous la forme de : 


d'une tête de désintégration qui 
se monte dans le broche d'une 
perceuse par l'intermédianre 
d'une queue cylindrique de 10 
m m de diamètre environ 

d'un tianstormateur spéc ial 
contenu dans un cothiet mobile 
qui se raccorde par câbles sou 
ples à l'organe précédent. 


LANGUEPIN 


vous. 


“AUX FORGES DE VULCAIN” 


PARIS LYON BORDEAUX LILLE 


3, rue Saint-Denis Ps. A.-Briand Place Pey-Berland Palais de la Bourse 


rodages 
de précision. 


employez 
Les corindens calibrés de 


L'AMERICAN OPTICAL C 
de 


la British-American Optical C 


Référence 302 grains de 46 à 28 microns 
302% 


— 35 à 22 — 
303 — 228 14 — 
303% 16ù 9 . 
304 — 118 7 — 
305 — 6à 3 — 


Agents exclusifs 


GOLDRING 


LEVALLOIS-PERRET 37 sions et sa forme naturelles. Les 
FE NT plans et lignes de clivage sont 
TÉL.: PER 06-90 

ai sd Etots bien définis. Quelle que soit la 
g <£ dimension des grains des abra- 
plus Gr ; D de surface sifs AÀ.O. les angles sont parfai- 

rapides. meilleurs. tement conservés. 


ONE PIRDEZ PAR 
- 
À 
# 

_ AGENTS : 
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PUBUCITÉ 


PUISSANCE 
SOUPLESSE 


MATÉRIEL 


OLÉO-HYDRAULIQUE 


VÉRINS GROUPES COMPLETS 
e POMPES DISTRIBUTEURS 


(Séries pour constructeurs) 
ÉQUIPEMENTS COMPLETS 
OLÉO-HYDRAULIQUES 


POUR 


APPAREILS DE LEVAGE + TRAVAUX PUBLICS 
MACHINES-OUTILS +  MÉTALLURGIE 
MANUTENTION + PRESSES 
MACHINES A CONDITIONNER 
TOUTES INDUSTRIES 


INSTALLATIONS COMPLÈTES 
OLÉO-HYDRAULIQUES 


DANS 

MINES + MÉTALLURGIE + FONDERIE 
AUTOMOBILE + TEXTILE 
INDUSTRIE DU BOIS + ENERGIE ATOMIQUE 

PAR NOS SERVICES 
ÉTUDES 
FABRICATION 
MONTAGE 

ENTRETIEN 


Keelavite 


DEMANDER NOTRE 
NOTICE PI 524 
EXPOSANT LES 
POSSIBILITÉS DE 
NOTRE MATÉRIEL 


4 RUE JEAN-JAURÉS PUTEAUX ISEINE) - TÉL LON 19-73 


Cyclop qui convient 


| À D APPLICATIONS ELECTRO THERMI 
"+ « | QUES | 
JE MOL 65-60, 61 et 62 


FRAISEUSE 51 


Gaston DUFOUR 


143, boulevard Chanzy, MONTREUIL-sous-BOIS 
| Téléphone AVRon 30-61 à 30-63 


\ | | 
| pour vos fabrications, il y 
aussi un four électrique 
H 
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VIENT DE PARAITRE 


A. R, MÉTRAL 


TOME IL. USINAGE PAR TOURS 


TOME li. 


En préparation : TOMES V, VII et VI 


LA MACHINE-OUTIL 


PUBLIÉ SOUS LA DIRECTION DE 


Professeur de Mécanique au C.N. A. M. et à l'E. N.S. de l'Armement 
Président du Syndicat général des Industries Mécaniques 
et Tronsformatrices des Métaux 


V-372 p. 19x28, avec 437 fig. relié toile, 5 300 F 


USINAGE PAR OUTILS EN ROTATION 
Vil.432 p. 19x28, avec 191 fig. relié toile, 5 900 F 


TOME VI. USINAGE PAR ABRASION 

Vi-168 p. 19x28, avec 191 fig. relié toile, 2 500 F 
RAPPEL 
TOME I.  GÉNÉRALITÉS. - MACHINES-OUTILS ET USINAGE 


x1-336 pages 19x28, avec 250 figures 1953, relié toile, 4 400 F 


TOME IV. USINAGE PAR OUTILS EN TRANSLATION 
vin-352 pages 19:28, avec 625 figures, 1953, relié toile, 4 000 F 


ADAPTABLE À 
TOUS TYPES DE 
FRAISEUSES 
Pour 
L'EXLCUTION 
DE TRAVAU A 
DE PRECISION 


Editeur 


Paris be { 


92, rue Bonaparte 


C.CP. Paris 75-45 


EXCELSIOR 


Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3: 


60, RUE JP TIMBAUD, PARIS 11 OBErkempf. 58-96 


A GRANDE VITE 
Brevete $.G.D.G 


MAISON DE VENTE 


€ Mode 
Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie, 


Sommaire du No 9 - Septembre 1954 


AUTOMOBILE. — 
de la Dyna-Panhard 
Philippe, Ingénieur: 


CONSTRUCTION 
La fabrication 
E.C.A.M. 

Luminoir planétaire à chaud. 

PHYSIQUE INDUSTRIELLE. — Appli- 
cations industrielles des ultrasons (à 

Palmé, Ingénieur des 


suivre), paï 
Ingénieu:- 


et Manufactures, 
Docteur. 

Une automobile à conduite automatique 
par l'intermédiaire d'un dispositif 
électronique. 

AERONAUTIQUE. — Réalisations et 
performances récentes en aéronauti- 
que. 

REVUE DOCUMENTAIRE FRAN- 
CAISE ET ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. — L'actualité dans l'industrie 
aéronautique. — Four circulaire à 
commande électrique pour la fabrica- 
tion des briques. — Groupe de condi- 
tionnement d'air Bouhadou. — Nou- 
veau procédé pour l'obtention d'un 
très faible taux de pleurage dans les 
enregistreurs magnétiques  profes- 
sionnels. — Transmissions expéri- 


Tours-Paris. 
des 
Té. 


mentales de télévision 
— Transmission télévisuelle 
vingt-quatre heures du Mäns, — 
lévision sur grand écran. 

TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. —- 
L'évolution de la technique des cou- 
rants forts dans le domaine des ma- 
chines tournantes. Sur l'extrac- 
lion des eaux souterraines au-dessus 
de la pression critique, — Thermo- 
mètre à résistance en oxvde de zine. 
— Action des ultrasons au cours de 
l'oxydation &nodique, — L'œil et le 
spectacle de télévision 


Le chauffage électrique par émetteurs 
de rayonnement infrarouge court 
(nouvelle édition), par R. Gautheret. 
Ingénieur à “Electricité de France 
Une brochure de 72 pages, 13,5 x 21. 
19 figures. Prix : 200 fr. Editée par la 
Société pour le Développement des 
Applications de l'Electricité. 

Le chauffage par émetteurs de rayon- 
nement infrarouge court connaît actuel- 
lement un développement important. 

De nombreuses applications industriel- 
les sont intéressées par ce nouveau mode 
de chauffage et parmi elles on peut citer : 

Les industries des métaux : automobi- 
Jes, cycles, mécanique, tôlerie (séchage et 
cuisson des peintures et vernis). 

Les plastiques, les textiles, le cuir, le 
papier, le bois, l'alimentation, le bâti- 
ment, la chapellerie, la fonderie (séchage 
des noyaux) la photographie... 


Informations (suite) 


Ecole de promotion du travail 
Li LA LA 
au niveau de l'ingénieur 

L'école de promotion du travail au ni- 
veau de l'ingénieur, à Grenoble, est cons- 
tituée en filiale indépendante de l'Union 
des Ingénieurs Dauphiné-Savoie. 
l’école, il 


fonctionnement de 
principa- 


Dans le 
activités 


faut distinguer deux 
les : 

La formation au niveau de l'ingé- 
nieur (4 années), 


Le perfectionnement de l'ingénieur 
(3 années). 


La formation au niveau de l'ingénieur 
a pour but, comme son nom l'indique, 
d'élever au niveau de l'ingénieur les des- 
sinateurs, agents techniques, agents de 
maîtrise, et même les ouvriers les mieux 
doués des entreprises et administrations 
de la région des Alpes. 


Le perfectionnement de l'ingénieur 
s'adresse aux ingénieurs, cadres adminis- 
tratifs et commerciaux des entreprises et 
administrations. 


L'objectif de cet enseignement est de 
permettre aux intéressés d'étendre et 
d'approfondir leur expérience dans les do- 
maines qui leur sont particuliers et de 
compléter leurs connaissances dans des 
techniques et des méthodes nouvelles pour 
en faire des conducteurs d'hommes et des 
gestionnaires. 


(Voir la suite page XLVI1) 
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A l'abri de la 
rouille 


pont mors on fly 


Utilisez, pour vos pièces 
et matériels, 
stockés ou transportés, 


une technique nouvelle de 
protection : 


UN EMBALLAGE EN 


papier 


agissant par sublimation lente. 


* protection absolue (même 
en présence d'humidité) 


suppression des graissages 
et dégraissages 


# Résultats garantis 
Références de |‘ ordre. 


C'EST UNE LICENCE SHELL CHIMIE 


Demandez aux 
PAPETERIES 

DE PONT-AUDEMER 
59, rue de Chateacdun. 
PARIS (9°) 

la notice V.P.IL P 

et échantillon d’essai. 


Compagnie Françoise de Mochines-Outils de Précision 


Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFIEUSES 
PLANES & CYLINDRIQUES 


PARIS 18% 


A 


COMMANDE 
A PÉDALE 
OÙ COMMANDE 


Pression 
réglable 


PNEUMATIQUE 
voleur 
PUISSANCE 


MAXIMUM: 
1 Tonne 


AVEC 2 PRISES 
DECOMMANDE 
PUISSANCE 


MAXIMUM: 
S Tonnes 


68 0 70, AV DU PRÉSIDENT WILSON 
LA PLAINE St-DENIS Tél. COM 92-34 et lo suite 


| 
| 
Service Commercial de Vente : 
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29 à 38, AUE GLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - 


LE LOURDE) 
TÉL. : 29-03 


Société des Fabrications U NI CU M 
Serv Comm: COMPTOIR 


COMMERCIAL d'USINES 
- PARIS 8° - LAB. 15-64 


LIBELLUS PUB. U 103 


Informations (suite) 


“ Pour vendre ” 

« Pour vendre » CEM, bulletin pério- 
dique au service des revendeurs-électri- 
ciens a vu le jour en débtt d'année. 

Ce bulletin se propose d'aider les dé- 
taillants à vendre mieux et plus. 

Sur un mode sympathique, se mettant 
à la portée de tous, il passe en revue les 
soucis quotidiens de l’électricien. 


Electro Mecanique 


Traitant aussi bien des questions de 
technique que de celles de la vente, dans 
les rapports avec les clients ou dans cel- 
les de la tenue du magasin, ce bulletin 
apporte sa contribution à la solution de 
tous ces problèmes en suggérant ou en 
rappelant des trucs, procédés ou métho- 
des éprouvés par ailleurs. 


Cette action utile méritait d’être si- 
gnalée. 

Ajoutons que tout lecteur qui serait 
intéressé à recevoir un service gratuit 


de ce bulletin peut en faire la demande 
à : Cie Electro-Mécanique, 37, rue du 
Rocher - Paris-8*, en se recommandant de 
notre publication. 


L'Ecole du Chef d'entreprise 
et des Cadres Supérieurs 


L'Ecole du Chef d'Entreprise et des Ca- 
dres Supérieurs — créée en 1944 par la 
Confédération Française des Professions 
— propose avec un succès incontesté, for- 
te de dix ans d’expérience 

— aux patrons et chefs de service dé- 
jà en place, ou ambitionnant de tels pos- 
tes, 

— et à tous ceux 
rôle de direction à 
dans les entreprises 

Un plan d’étude et une synthèse des 
connaissances correspondant aux fonc- 
tions de direction; 

Des cours de psychologie, d’organisa- 
tion scientifique du travail, de sciences 
sociales, économiques,--fiscales et juridi- 


ui remplissent un 
es niveaux divers 


ques. 

Ces cours par correspondance sont 
adressés à raison de quatre par quinzai- 
ne, en texte intégral à tous les élèves 
inscrits. Ceux qui habitent la région pa- 
risienne sont invités à participer à qua- 
tre réunions de révision par mois, au 
moins, où les cours sont développés et 
discutés à partir de cas concrets propo- 
sés par les professeurs. 

Les élèves résidant en province peu- 
vent participer à une session intensive 
d'une semaine à la fin de Mai 1955, spé- 
cialement organisée à leur intention. 

Les cours sont complétés par des exer- 
cices pratiques, des travaux écrits et des 


visites d’établissements. 
La sanction des études est la déli- 
vrance d’un diplôme, apprécié dans Île 


monde des affaires. 

Une Amicale des anciens élèves per- 
met de garder les contacts noués pen- 
dant les études et d’y ajouter une entr’- 
aide intellectuelle et matérielle, en par- 
ticulier pour le placement. 

Un programme donnant les renseigne- 
ments les plus détaillés est envoyé sur 
demande, accompagnée d’une enveloppe 
timbrée. 


Demandes de renseignements et ins- 
criptions sont reçues dès à présent au 
siège de l'Ecole, 100, rue de l’Université. 
Paris (7°) - (Tél. INValides 27-96). 

L'ouverture de la prochaine session au- 
ra lieu le 3 novembre 1954. 


(Voir la suite page XLVIII) 
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Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 


Nos calibres inusables sont réglables 


vient de publier son 


CATALOGUE GÉNÉRAL 
1954-1955 


un volume de 650 pages 14 x 22 
contenant environ 2 000 titres d'ouvrages techniques et scientiliques. 
Îl'est complété par une table des auteurs et une table alphabétique 
détaillée des matières. 


DIVISION DU CATALOGUE 


en 12 fascicules envoyés gratuitement et franco sur demande 


G. B. G. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF 49-90 et 49.91 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


Organisation industrielle et comptable 
Finances et comptabilité Économie 
Formulaires de mathématiques. Tables 
et ba.ëêmes. Dictionaires tecgniques et 
commerciaux. Âssuran-es 


. Mathématiques. Mécanique et physique 


. Electricité. Electronipue 
. Chimie. Industries diverses 
. Métallurgie 


Architecture. Urbanisme. Travaux 
publics. Construction 
Hydraulipue. Distribution d'eau. As 


sainissement 
théoriques. Philosophie des Sciences 


Vulgarisation scientitique 


. Chemins de ler 
Géologie. Mines 
. Agriculture. Elevage. industries agri- 


3. Physique et mécanique ineustrielles 
4. Automobile. Aéronautique. Navigation coles 


Les livres d'enseignement sont groupés dans un catalogue 
spécial envoyé aux professeurs qui en font la demande 


Le service de la Biblicgraphie des Sciences et de l’ Industrie 
donnant huit fois par an la lste des ouvrages techniques 
nouv.aux, est assuré, sur leur demande, aux clients de la 


LIBRAIRIE DUNOD 


L'OUTILLAGE 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 


BROCHAGE 


ET DE 
FRAISAGE 
PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


de la 
SOCIÉTÉ NOUVELLE DE L'OUTILLAGE RBV 
ET DE LA RADIO INDUSTRIE 
S. A. au Capital de 1.528.200.000 Frs 


45, Avenue Kléber, Paris XVI° 
Kléber 87-10 à 13 Lerbevel Paris T.T. 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON - CUIVRE 


ÉLYSÉES 
SOUDO-BRASURE 


REUSOMETAL 


SOCIETE DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX DE 
la Sté des FORGES & ATELIERS DU CREUSOI 
SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8e 
DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DIJON 
AGENCES — MARSEILLE — MEIZ — NANTES 
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| | | protège contre l'oxydation. 
Suppression de l'emploi de 
Fe] poudres ou de baguettes enro- 
bées. 


Principe du procédé 


Intercalé sur le circuit du gaz 
combustible, l'appareil 
GASFLUX introduit le décapant 
dans la flamme du chalumeau. 
La flamme contenant du 


GASFLUX décape le métal et le 


GASFLUX 


 GASFLUX ” 


a été adopté dans ave 

les applications industrielles 
l'assem- 


de la flamme 
blage des métaux- 
Démonstration 


Demandez : 
sur pièces ar 
production: 


ssant votre 


PROTEC 


179,R.DES FAUVELLES COURBEVOIE (SEINE) DEF.27-95 


* 


258 RUE BOILEAU 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


* 60 RUE J.P.TIMBAUD 


Informations suite) 


Foire de Leipzig 1954 

La République Démocratique Alleman- 
de désire faire des achats ou réaliser des 
ventes dans les groupes de marchandises 
suivants : 

1° ACHATS 
Constructions mécaniques : 

Vis, outils à couper et estamper, outils 
pour serruriers et monteurs, machines 
à travailler les poissons, machines pour 
chaussure, machines de précision pour 
l’industrie transformatrice des métaux, 
etc. 

Produits électro-techniques et optiques 

Instruments de mesure, câbles et con- 
ducteurs, appareils aux rayons X et ac- 
cessoires, produits médico-mécaniques, 
montres et horloges, fournitures pour 
horlogerie, produits spéciaux  électro- 
techniques et autres. 

H° VENTES 
Constructions mécaniques 

Machines textiles, machines à prépa- 
rer les fibres, machines à filer, machines 
à tisser, machine à coudre, machines à 
travailler le bois, machines fraiseuses, 
machines à scier, machines-outils, tours 
de tous genres, machines-outils tran- 


chants, outils tranchants, produits en to- 
le et métal, tours automatiques, tour à 


plateaux horizontaux, machines fraiseu- 
ses, perceuses-fraiseuses, machines spé- 
ciales aléseuses et à faire les calibres, 
machines raboteuses-brocheuses, rabo- 
teuses longitudinales spéciales, machines 
à percer, presses et cisailles de tous 
genres, outils pneumatiques, machines à 
travailler les fins comestibles, machines 
de meunerie, machines pour boucherie- 
charcuterie, machines à travailler le ta- 
bac, machines pour l’industrie sucrière. 
Electro-technique 

Instruments de mesure électriques, in- 
terrupteurs, radio-récepteurs et tubes, 
tous systèmes, moteurs électriques, lam- 
pes à abat-jour, toutes constructions, 
appareils pour postes téléphoniques, 
équipements électriques pour chemin de 
fer, bateaux, voitures et exploitations 
minières, produits spéciaux électro-tech- 
niques, céramique doctre-tochnique, etc. 
Mécanique de précision - optique 

Appareils photographiques, appareils 
cinématographiques et objectifs pour 
photo et ciné, machines comptables, à 
écrire les factures et à calculer, machi- 
nes à écrire, montres et horloges, instru- 
ments de mesure; instruments de me- 
sure de précision, microscopes, balan- 
ces, instruments nautiques, appareils et 
instruments de contrôle et régulateurs, 
appareils médico-électriques, pièces dé- 
tachées et de rechange, pour la mécani- 
que de précision et l'optique etc. 


Association des Ingénieurs 
en anti-corrosion 


L'Association des Ingénieurs en anti- 
corrosion organise des conférences de 
mai 1954 à mai 1955, dans le cadre du 
cycle sur la protection contre la corro- 
sion, par le revêtement des métaux. 


Ce cycle est organisé en vue de mieux 
faire connaître les ressources de la tech- 
nique en matière de protection contre 
la corrosion par le revêtement des mé- 
taux. 


Des spécialistes parlent de la pratique 
de leurs procédés, des conditions et des 
limites d'emploi. 


Les usagers, qui suivent ces exposés, 
peuvent ainsi mieux se guider dans le 
choix du mode de revêtement convenant 
à leurs problèmes particuliers. 


. La Conférence inaugurale du cycle à eu 
lieu le 28 mai, à la Maison de la Chi- 
mie. 


1° M. DELAUNAY, Rédacteur en chef de 
la Revue «€ Corrosion et Anti-corrosion », 
a parlé des « Aspects généraux de la 
protection contre la corrosion par le 
revélement des métaux ». 
suile XLIX) 
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2° J.-C. Jacon et M. Marcus, ont pré- 
senté un film et parlé sur « Un pro- 
bvlème important la préparation des 
surfaces métalliques ». 

Le cycle continuera par les conféren- 
ces suivantes : 
Dates fixées pour MM. 

STUbDLER (24-9-1954) : Conditions d'em- 
ploi des revétements électrolytiques. 

A. LaAMARCA (8-10-1954) : La 
et le matériel d'électrolyse. 


corrosion 


STUDLER (5-11-1954) : Conditions d'em- 
ploi des peintures, vernis et plastiques 

HEUZE (3-12-1954) Rôle des revête- 
ments dans la protection cathodique des 
ouvrages enterrés ou immergés. 


Dates non encore fixées pour MM. 


revêtements d'étain, et 
contre la corro- 


DExais Les 
étain-zinc dans la lutte 
sion. 

J. TRACHET La tendance aux plasti- 
ques en revétements anticorrosifs. 
peintures avec pig- 
dans la protection 


A. RABATE Les 
ments inhibiteurs 
contre la corrosion. 

MORISSET Comment la normalisation 
peut servir de guide pour la protection 
contre la corrosion, par revêtement des 
matériaux. 


Le cycle comprendra également des 


conférences sur 


la protection contre la corrosion 
par la chromatisation; 

matières plastiques 
corrosion. 


des 
contre la 


le rôle 
dans la lutte 

l'oxydation anodique de lalumium 
et ses alliages dans la lutte contre la 
corrosion; 

la  phosphatation et lanti-corro- 
sion ; 
des métaux plaqués dans 


l'emploi 
la corrosion ; 


la lutte contre 

l’évolution dans la 
des tôles, la galvanisation des 
en continu ; 


galvanisation 
bandes 
la galvanisation et la protection 
contre la corrosion; 

les 
dans la 


plastiques comme revêtement 
lutte contre la corrosion 

autre 
etc... 


des surfaces 


la préparation 
revêtement, 


que le sablage avant 


Défense des marques de fabrique 


1° Dans la poursuite de la contrefaçon 
d'une marque de fabrique, rançon du suc- 
cès qu’elle remporte auprès du public, 
le propriétaire de la marque trouve au- 
près de nos Tribunaux un appui cons- 
tructif joint au souci d’une répression 
efficace. 

2° En effet, nos Tribunaux, non seule 
ment apprécient et sanctionnent la con- 
trefaçon, mais souvent encore, procla- 
ment la parfaite validité de la marque 
contrefaite, faisant là œuvre constructi- 
ve à l'égard de contrefacteurs qui s’ef- 
forcent de détruire commercialement ou 


juridiquement la marque qu'ils cher- 


chent à tourner. 

3o Nous citerons en exemple des ex- 
traits d’un jugement définitif du Tribu- 
nal Civil de Strasbourg (19 décembre 
1951) obtenu par la société « les Gour- 
mets » concernant la marque bien con- 
nue « Sanka ». Le contrefacteur qui 
avait adopté la marque « Saïka » soute- 
nait tout d’abord que la marque « San- 
ka » n'était pas valable comme évoquant 
la caractéristique du produit qu'elle ser- 
vait à désigner. Le Tribunal écarte cet 
argument dans les termes suivants 


« Attendu qu'il ne fait aucun doute 
que la marque Sanka est une dénomina- 
tion purement arbitraire et fantaisiste, 
susceptible dès lors d'appropriation pri- 
vée, que les défendeurs objectent vaine 
ment que la syllabe KA qui la termine 
éveille nécessairement l'idée du produit 
auquel elle s'applique que la désinen- 
ce KA peut tout aussi bien éveiller l'idée 
de cacao que celle de café ou encore de 
caféine, qu'en fait le terme complet 
SANKA n'éveille nécessairement l'idée 
d'un café décaféiné qu'en raison de la 
notoriété qu'elle a acquise ». 

Traitant ensuite de la contrefaçon, le 
Tribunal a décidé que la marque Saika 
élait une contrefaçon de la marque San- 
ka 

« Attendu qu'il n'est pas nécessaire, 
pour que la contrefaçon soit caractérisée, 
qu'il y ait reproduction totale et servile 
de la marque protégée, qu'une légère 
dissemblance résultant de l'altération de 
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certaines lettres ne fait pas disparaître 
la contrefaçon dès l'instant qu'en dépit 
de cette dissemblance }e terme employé 
conserve presque intégralement l’aspect 
et la consonnance de la marque imitée. 


« Attendu que tel est bien le cas en 
l'espèce... >» 


CONCLUSION 


Les propriétaires de marques ont à 
bon droit la certitude que le titre dont 
ils disposent est une arme puissante pour 
la défense de laquelle ils sont pleine- 
ment appuyés par la jurisprudence cons- 
tante de nos Tribunaux. 


MM. BERT et DE KERAVENANT 
Ingénieurs-Conseils 
en Propriété Industrielle 
115, boulevard Haussmann 
Paris-8° 


Normalisation Internationale 


TUBES DE LA SÉRIE GAZ 
ET AUTRES TUBES EN ACIER 


Les questions traitées ont été les sui- 
vantes 

Diamètres extérieurs et Tolérances des 
tubes gaz 

Le sous-comité a été d’accord sur les 
diamètres extérieurs et les tolérances des 
tubes gaz jusqu’à 2 pouces. 

En ce qui concerne les tubes gaz de 2 
à 6” les délégations des _— et du 
Royaume-Uni soumettront les proposi- 
tions du sous-comité à l'étude de leurs 
Comités Nationaux. 


Tolérances sur diamètres extérieurs des 
tubes lisses : 

Les tolérances suivantes sur diamètre 
extérieur des tubes lisses ont été adop- 
tées : 

— diamètre extérieur inférieur ou égal 
à 45 + ou — 0,5 mm, + ou — 0,4. 

— diamètre extérieur supérieur à 45 
mm et inférieur ou égal à 200 mm : + 
1 % sur diamètre extérieur moyen; 

— diamètre extérieur supérieur à 200 
mm; les comités Nationaux sont invités 
à examiner la possibilité de réduire les 
tolérances sur le diamètre extérieur de 

1,5 % (tolérances proposées par l’an- 
cienne ISA) à À. 


Diamètres extérieurs des tubes lisses : 


Un groupe d’étude comprenant : l’Al- 
lemagne, la Belgique, la France a été 


Solution de vos 
Problèmes de : 

Polissages Métallographiques 
Rodage de Précision 
Polissage Spéculaire 
Honing liquide 
Lapping 
Avivage de tous Métaux 


avec les 


ALUMINES 
DURMAX 


ABRASIFS LEVIGES DANS LES 
PLUS EXTRÊMES FINESSES 
.,. \ Suspensions aqueuses 
livre” | poudres 
| pains pour avivage 


ALUMINES DURMAX - ENT. 03.30 
32, rue des Carrières - CHARENTON 


créé pour établir un classement des di- 
vers diamètres de tubes, par utilisation, 
afin de faciliter la normalisation inter- 
nationale des diamètres extérieurs, des 
tubes lisses. 


Association des Conseillers 
de l’économie privée 


Une Association, dénommée Associa- 
tion des Conseillers de l'Economie Privée, 
vient de se constituer sous la présiden- 
ce de M. Roger LEFEBVRE, ancien Prési- 
dent de la Compagnie des Conseils Fis- 
caux de France et d'Outre-Mer. 


Cette Association og les person- 
nes offrant les garanties les plus sérieu- 
ses de compétence et d’honorabilité qui, 
à titre individuel, donnent des conseils 
de toute nature aux entreprises indus- 
trielles ou commerciales ainsi qu’aux 
particuliers et qui exercent les profes- 
sions les plus diverses (architectes, avo- 
cats, ingénieurs-conseils, experts comp- 
tables, experts de toutes branches de- 
vant les Tribunaux, géomètres, officiers 
ministériels). 


Elle a pour but essentiel la défense 
des intérêts communs à toutes les pro- 
fessions libérales, le resserrement des 
liens existant entre ses membres en vue 
de réaliser une interaction efficiente des 
divers groupes représentés, de faire 
mieux connaître au public le rôle de ces 
professions dans l’économie du pays au 
moyen de conférences, de brochures etc... 
et d'obtenir l’audience des pouvoirs pu- 
blics pour améliorer la situation fiscale 
et juridique de ses adhérents et pour 
que l’Association soit un jour, à la fois 
celle des conseillers de l’économie privée 
et de l’économie publique. 


Tous les Membres se sont réunis le 
20 mai dernier sous la présidence de 
M. Boisde, au siège social de l’Associa- 
tion. 


Le Secrétariat de l'Association, 12, 
rue Margueritte, Paris-17*, adressera sur 
simple demande tous renseignements 
ainsi qu’un exemplaire des statuts et un 
bulletin d’adhésion. 


Normalisation internationale 
DESSINS TECHNIQUES 


Le Sous-Comité ISO/TC 10/SC1 s'est 
réuni à La Haye du 21 au 24 avril 1954. 
Huit pays étaient représentés. 

Les décision suivantes ont été prises : 
tenu de quelques remarques 
des Comités Etrangers, le document 
ISO/TC 10/SC 1 (Secrétariat 17) 59 FE 
- Principe de représentation, sera adres- 
sé, dès sa mise au point, au Comité 
ISO/TC 10 en vue de sa discussion en 
réunion plénière. 

L'examen du document ISO/TC 10/SC 
1 (U-K-12) 55 EF - Principes généraux 
concernant la cotation et les tolérances, 
montre qu’il y a lieu de définir d’une 
façon très nette les différentes sortes 
de dessins techniques. Un Groupe de 
Travail est constitué. 

Ce groupe reverra également la rédac- 
tion du document 55 et transmettra ses 
conclusions, par écrit, à tous les mem- 
bres du Sous-Comité. 

Le document français ISO/TC 10/SC 1 
(France-9) 65 FE relatif à l'exécution 
matérielle de la cotation est pris en 
considération; il sera mis au point par 
la délégation française compte tenu des 
observations présentées en séance. 


Après échange de vue, le document 
ISO/TC 10/SC 1 (Italie-5) 62 Inscrip- 
tion des tolérances, modifié, sera sou- 
mis au Comité plénier. 


Le document ISO/TC 10/SC 1 (Secré- 
tariat-21) 64 F qui fait le point de la 
question de l’ordre d'inscription des to- 
lérances sera soumis à la décision du 
Comité plénier, après que l’on aura mis 
en évidence les points sur lesquels toutes 
les délégations sont d’accord. 


Les différentes caractéristiques de for- 
me ont été définies, ce sont : la rectitu- 
de, la planitude, le parallèlisme, la per- 
pendicularité, l’inclinaison, la concentri- 
cité, la coaxialité, la symétrie, la posi- 
tion. 


Les termes ovalité et rotondité seront 
définis ultérieurement. 


Compte 


Centre d’études pratiques 
des techniques de production 
stages de formation et de perfec- 
tionnement des ingénieurs et 
techniciens aux méthodes moder- 
nes de fabrication organisée 
.Ces stages sont destinés aux ingé- 
nieurs et techniciens des usines trans- 


formatrices des métaux à fabrications 
multiples en moyennes et petites séries. 

Ils ont pour but de diffuser d’une fa- 
çon pratique, immédiatement utilisable, 
es, moyens et procédés permet- 
ant : 

— l’abaissement des prix de revient, 

— la réduction des investissements 
(machines et stocks). 


Tous renseignements et inscriptions au 
C.T.P., 37, rue Boissière Paris-16*. 
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